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Abstract of DE1 962961 6 

The appliance has a tool holder (1) and an 
adjustment and measuring appliance (2) which 
has optical and electronic components to 
monitor the tool. The device has coordinate 
cross-wires (4) for positioning the tool cutting 
edge (3), and an image processing computer 
(7) which operates a display (9). The 
adjustment and monitoring appliance and the 
tool holder can move, and can be adjusted 
relative to each other in at least two coordinate 
planes. The computer acts in conjunction with 
a camera (6). In addition to the cross-wires, 
the display has markings (10,11) which 
indicate the displacement of the tool cutting 
edge from the cross-wires, and any required 
adjustment of tool holder and/or the monitoring 
appliance. 
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PrOfungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestelit 

© Vorrichtung und Verfahren zum manuellen Einstelien, Messen, ggf. Prufen von Werkzeugen fur 
Bearbeitungsmaschinen 

(§) Eine Vorrichtung zum manuellen Einstelien, Messen, ggf. 
Prufen von Werkzeugen fur Bearbeitungsmaschinen, insbe- 
sondere fur Werkzeug- Oder Scharfmaschinen Oder dgL, mit 
einem Werkzeughalter (1) fQr das Werkzeug und mit einer 
Einstell- und Me&einrichtung (2), wobei die Enstell- und 
Me&einrichtung (2) optische und elektronische Bauteile zur 
Erfassung des Werkzeuges autweist, wobei die optischen 
und elektronischen Bauteile eine Sichtanzeige mit einem zur 
Enstellung der Werkzeugschneide (3) dienenden Koordina- 
tenlcreuz (4) sowie eine mit der Sichtanzeige zusammenwir- 
kende Auswerteeinheit umfassen und wobei der Werkzeug- 
halter (1) und die Einstell- und Me&einrichtung (2) zumindest 
m in zwel Koordlnatenebenen relativ zuelnander bewegbsr und 
■ einstetlbar sind, erfordert einen reiativ geringen techntschen 
£ Aufwand, gewihrleistet eine einfache Handhabbarkeit und 
erziatt eine geringe Einsteltzeit sowie sine hone Me&genau- 
igkeit unabhangig von der Quanfikation der Bedienperson 
dadurch, daS die optischen und elektronischen Bauteile eine 
Kamera (6) umfassen, da& die Auswerteeinheit a!s Bfldverar- 
bertungsrechner (7) ausgefuhrt 1st da& der Biidverarbei- 
tungsrechner (7) mit der Kamera (6) zusammenwirkt, da& die 
Sichtanzeige a Is Monitor (9) ausgefuhrt 1st und daB der 
Monitor (9) zusatzlich zum Koordinatenkreuz (4) Hiifsmarken 
(10, 11) aufweist, die die Abweichungen der Werkzeug- 
schneide (3) zum Koordinatenkreuz (4) anzeigen und die 
Einstellung des Werkzeughaiters (1) und/oder der Einstell- 
und ... 
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Beschreibung Einstell- und MeBeinrichtung und den Werk2eughalter 

in die richtige Position zueinander zu bewegen und den 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung Abstand zwischen abgebildeter Werkzeugschneide und 

zum manuellen Einstellen, Messen, ggf. Prfifen von den Achsen des Koordinatenkreuzes auf Null zu redu- 

Werkzeugen fur Bearbeitungsmaschinen, insbesondere 5 zieren. Die Beurteilung, ob eine optimale Einstellung 

von Werkzeug- Oder Scharfmaschinen oder dgL, mit ei- vorliegt, verbleibt im Bereich der subjektiven Einschat- 

nem Werkzeughalter fur das Werkzeug und mit einer zung. Die hierbei erreichbare Reproduzierbarkeit liegt 

Einstell- und MeBeinrichtung, wobei die Einstell- und zwischen 0,005 und 0,01 mm. 

MeBeinrichtung optische und elektronische Bauteile zur Aus dem Bereich der automatischen Einstellung bzw. 

Erfassung des Werkzeuges aufweist wobei die opti- 10 Vermessung von Werkzeugen, insbesondere aus der 

schen und elektronischen Bauteile eine Sichtanzeige mit EP 0520 396 Al, ist — fur sich gesehen — eine Vorrich- 

einem zur Einstellung der Werkzeugschneide dienenden tung bekannt, welche auf eine Kamera und einen Moni- 

Koordinatenkreuz sowie eine mit der Sichtanzeige zu- tor sowie einen Bildverarbeitungsrechner als optische 

sammenwirkende Auswerteeinheit umfassen und wobei und elektronische Bauteile der Einstell- und MeBein- 

der Werkzeughalter und die Einstell- und MeBeinrich- 15 richtung zuruckgreift Die Bewegung der Einstell- und 

tung zumindest in zwei Koordinatenebenen relativ zu- MeBeinrichtung und des Werkzeughalters in die ge- 

einander bewegbar und einstellbar sind. AuBerdem be- wOnschte Position wird automatisch fiber Motoren rea- 

trifft die vorliegende Erfindung em Verfahren, welches lisiert, deren Tatigkeit durch Impulse des Bildverarbei- 

unter Verwendung der Vorrichtung durchgefuhrt wird. tungsrechners ausgel6st wird. Angesichts der automati- 

Das Einstellen, Messen und ggf. Prilf en von Werkzeu- 20 schen, motorischen Einstellung stellt sich das eingangs 

gen dient dazu, Werkzeuge fur Bearbeitungsmaschinen genannte Problem hinsichtlich des Zeitaufwandes und 

wie Werkzeugmaschinen oder Scharfmaschinen, CNC- der Einstellgenauigkeit in Abhangigkeit von der Qualifi- 

Maschinen optimal voreinzustellea Die Werkzeugein- kation der Bedienperson nicht Mit der automatisch ar- 

stellung wahrend des Fertigungsablaufes einer CNC- beitenden Vorrichtung kann eine Reproduzierbarkeit 

Maschine wird aus Kostengrunden vermieden, so daB 25 +/- 0,001 mm erzielt werden. Die in der zitierten 

eine Messung und Einstellung an einer in Rede stehen- Druckschrift beschriebenen, zusatzlich zu dem Koordi- 

den Vorrichtung erfolgt Bspw. muB ein Bohrwerkzeug natenkreuz auf dem Monitor auf scheinenden LED-An- 

so vermessen werden, daB beim spateren Bearbeiten die zeigen dienen lediglich zur Oberwachung und Signali- 

vorgeschriebene Bohrtiefe genau eingehalten wird sierung des Zeitpunktes, wann die genauen MeBergeb- 
Hierzu ist die Position der Werkzeugspitze in Bezug auf 30 nisse vorliegen. Als konstruktiv besonders aufwendig 

den Werkzeughalter zu bestirnmen. Die mit der Vor- stellt sich bei der automatischen Werkzeugeinstellung 

richtung und insbesondere mit der Einstell- und MeB- und -vermessung die Ausrustung der Vorrichtung mit 

einrichtung ermittelten und optimal eingestellten Koor- Motoren und die damit verbundene Ansteuerung. 

dinaten kdnnen bei einem sp&teren Einsatz des Werk- Ausgehend von diesen, unterschiedliche Ziele verfol- 
zeuges in den Werkzeugspeicher der CNC-Maschine 35 genden Vorrichtungen und den mit Hilfe der Vorrich- 

eingeiesen werden. tungen durchgef uhrten Verfahren — manuelles Enstel- 

Vorrichtungen zum manuellen Voreinstellen und len und Messen einerseits, automatisches Einstellen und 

Messen von Werkzeugen der in Rede stehenden Art Messen andererseits — liegt der Erfindung die Aufgabe 

sind aus der Praxis bekannt und in verschiedenen Pro- zugrunde, eine Vorrichtung der in Rede stehenden Art 
spekten, bspw. in dem Prospekt "bravo" der Fa. Zoller, 40 anzugebea die einen relativ geringen technischen Auf- 

dokumentiert Die aus der Praxis bekannten Vorrich- wand erfordert, eine einfache Handhabbarkeit gewahr- 

tungen umfassen einen Werkzeughalter, in dem das leistet und eine geringe Einstellzeit sowie eine hone 

Werkzeug eingespannt ist, sowie eine Einstell- und MeBgenauigkeit unabhSLngig von der Qualification der 

MeBeinrichtung, welche mit optischen und elektroni- Bedienperson erzielt AuBerdem soil ein mittels der 
schen Bauteilen ausgestattet ist Die Einstell- und MeB- 45 Vorrichtung realisierbares Verfahren angegeben wer- 

einrichtung und der Werkzeughalter sind in zwei Koor- den. 

dinatenebenen relativ zueinander bewegbar und ein- Die voranstehende Aufgabe wird im Hinblick auf die 

stellbar. Die optischen und elektronischen Bauteile der Vorrichtung durch die Merkmale des Patentanspruches 

bekannten Vorrichtung umfassen eine Sichtanzeige in 1 gelost Danacn ist eine Vorrichtung der in Rede ste- 
Form eines Projektors mit einem Koordinatenkreuz, ein 50 henden Art derart ausgestaltet und weitergebildet, daB 

Betrachterobjektiv sowie eine Auswerteeinheit die optischen und elektronischen Bauteile eine vorzugs- 

In der Handhabung ist die bekannte Vorrichtung im weise mit einem Objektiv ausgestattete Kamera umfas- 

Hinblick auf die zwischen erforderlicher Qualifikation sen, daB die Auswerteeinheit als BQdverarbeitungsrech- 

des Bedieners und Zeitaufwand sowie Einstellgenauig- ner ausgefuhrt ist, daB der Bildverarbeitungsrechner mit 
keit bestehende Korrelation nachteilig. Nach dem Fest- 55 der Kamera zusammenwirkt, daB die Sichtanzeige als 

legen des Werkzeuges im Werkzeughalter erfolgt eine Monitor ausgefuhrt ist und daB der Monitor zusatzlich 

Grobeinstellung durch Heranfahren der Einstell- und zum Koordinatenkreuz Hilfsmarken aufweist, die die 

MeBeinrichtung mit dem Projektor in den Werkzeugbe- Abweichungen der Werkzeugschneide zum Koordina- 

reich, danach wird das Werkzeug in die Koordinaten- tenkreuz anzeigen und die Einstellung des Werkzeug- 
ebene gedreht, urn das Bild scharf zu stellen. SchlieBlich 60 halters und/oder der Einstell- und MeBeinrichtung vor- 

erfolgt die Feineinstellung, wobei solange eingestellt geben. 

wird, bis die Werkzeugschneide im Koordinatenkreuz ErfindungsgemaB ist zunachst erkannt worden, daB 

des Projektors erscheint Wahrend dieser drei grund- die optischen und elektronischen Bauteile der bekann- 

satzlichen Vorgange kommt es darauf an, jeweils die ten manuellen Vorrichtung einen geringen technisch- 
beste Naherung an das Koordinatensystem bzw. die 65 konstruktiven Aufwand erfordern und daB die opti- 

scharfete Einstellung der Werkzeugschneide zu realisie- schen und elektronischen Bauteile der bekannten auto- 

ren. Eine weniger qualifizierte Bedienperson wird eine matischen Vorrichtung einerseits grundsatzlich geeig- 

hohe Anzahl von Einstellvorgangen bendtigen, um die net sind, fur den manuellen Gebrauch angewendet zu 
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werden und andererseits eine Erleichterung der Hand- Lupe wirken und das Einstellraster verer6Bem Die in 

habung und e>ne Erhohung der MeBgenauigkeit der folgederrelativniedrigen AuflSg JerW^ordlnT 

Vornchtung unabhtagig von der Qualifikarion der Be- tenkreuz defmierten Badfl a Se?MonS eS£-" 

dienperson ermoghchen. Weiter ist erkannt worden, die den EinsteUungenauiekeiten werden Srit^ • J • 

Vorteile der beiden bekannten - manueUen und auto- s vorteilhaf te! WeS HKs^hKS^K 

matischen - • Vornchtungen ni verkniipfen und als opti- das Arbeitsprogramm des BildverarbriSr^en 

sche und I elektronische Bauteile eine Kamera. einen Mo- eine h6here Auflosung erzeugt wir J arDe,tun 8 srechnen 

mtor und emen Bildverarbeitungsrecnner einzusetzen, Die Anordnung der HOfsmarken erfolgt zweckmaBi 

wobei auf dem Monitor Hilfsmarken aufscheinen, nach gerweise am BUdrand des MonitorsTuBK 

denen sich me Bedienperson beim EinsteUen des Werk- 10 ordinatenkreuzes, so daB kefae 

zeuges bzw. der Werkzeugschneide durch Verstellen Werkzeugschneidenabbildung erfXTSS Koor 

der Einstell- und MeBemnchtung und/oder des Werk- dinatenebenen wird genau anLzeigfwie writ eke Ein 

zeughalters nchten kann. Auf diese Weise ist einerseits steUung noch erfolgf n amffi df E^tXrSSJ fa 

em gennger techmsch-konstruktrver Aufwand gewahr- Bezug auf das Koortinatenkreuz abgSosseK 

leistet und andererseits ein HUfsmhtel an die Hand ge- 15 Hilfsmarken kdnnten sich beidseitig von der ieweflisen 

geben, das es jeder Bedienperson unabhSngjg von ihrer Koordinatenachse emr«*pn Zu* J£ j J 1 ^ , n 

Qualifikation ermSglicht, & Werkzeug bzSfdie Werk- JSSSSSSwSK^fiS entsn're" 

zeugschneide unter Onentierung an den Hilfsmarken chend zu variieren, so daB jeder Xramdes Sdt 

schneU und m.t optimaler Genauigkeit im Koordinaten- natenkreuzes hilfsmarkenmSg SSbaTik 
kreuz emzusteBen. Durch die Vorgabe der Einstellung 20 Die Hilfsmarken kOnnten in Forrn von EhSbalken 

mittds der Hufsmarken wu-d e.ne subjektive Beurtei- vorliegen, welche zumindest in zwri Koordfaaten a? 

lung durch die Bedienperson wirksam ausgeschlossen nen die Bedienperson beim Men d^SS Sw' 

und eine exaktere Relativbewegung ermoglicht Eine der Einstell- und MeBeinrichtung und der WertouT' 

einfache Handhabbarkeit der erfindungsgemaBen Vor- schneide bzw. des Werkzeughaltfrs retoS zuefalnder 
nchtung, msbesoiidere unter ergonomischem Gesichts- * unterstutzen Die Bedienperson beSto^^^ 

SSbSJS^ *» * r Monitor tung der Emstellbalkef SS Tdfe eSS tm?Met 

nach Bedarf m Sitzhohe angeordnet werden k6nnte einrichtung translatorisch und/oder den WertaeS- 

oder auf die Augenhohe der Bedienperson eingesteUt ter bzw. die Werkzeugaufnahme rotatorisS w?be 

werden kann. Die EinsteUung auf die AugenhShe der auch anderweitige RelativbeweguneS zwXeTdl? 
Bedi^persontragtzurErhohungderMeBgenauigkeh 30 EinsteU- und Mefeinri^ 

beL Der Ernsatz ernes vanabel anorden- und einstellba- in Betracht kommen konnten vvericzeughaiter 

ren Monitors ist gegenQber einem fix installierten Pro- Zusatzlich zu den Hilfsmarken konnten ^«m«ri 

benutzte Werkzeuge im HinbUck auf fare Quafitat ver- achsen ^JSiSSTTS^Si S££TSr 

messen werden und die Intensity eines Nachscharfens Werlaeugsclmeidenabbadun^^egerKfafn U- 

durch die Vorgabe der Werkzeugposition im Werk- nienmessuns, wobei eerade Absehnine <w w~l,Jj 
zeughalter der Schtochfae festgelegt wird AuBer «, schneideXaTung A D^4g ^%r £LZl£S!n 

den hier zumeist beschriebenen Werkzeupchneiden Hilfslinie gebracht werden!^ 

konnen auch andersartige Werkzeugwirkbereiche ein- Damit nun die Bedienperson anhand der Hilfsmarken 

gestellt. vermessen und ggf. geprtft werden, bspw. Pra- eine Anleitungzur Betatigungder EtesteU- und £efa 

gestrukturen von Pragewerkzeugen oder Werkzeuge. richtung und des Werkze^haltei^r^lt Tft n „tf^ 

di n^m^ enVOn ^ er ^ en ^ nea « b5pW - Abmess^ngS ^H¥sm^ke^t^2hrS 

Die Hilfsmarken werden zweckmaBigerweise durch tender Einstellung der WerkzeuKchneMeiT, R^^.i 

den Badverarbeitungsrechner erstefa, welcher die von KoordJnSStrrL^ 

der Kamera kommenden Daten m Ecfatzeit auswertet, einem unveranderlichen lahmen Tefae^ ^ HMsmi" 

me Abweichungender Werkzeugschne.de vom Koordi- eine gesonderte pfeB- oder punktforW^eHd 
natensystem mittels ernes Arbeitsprogrammes errech- so Markierung vorgesehen sein, die ihr^ ™£n wahrend 

net und Impulse an den Momtor weitergibt. Die an den der Einstellung fanerhalb des Ravens ve^STS 

Momtor weitergeleiteten Impulse dienen zur Erzeu- eine optimale Einstellung SeSS, sS dert 

S™**'? J em Momtor erkennbaren Hilfsmarken. weiligenAchsedesKoordinateSerflucS 

we che der Bedienperson genauestens vorschreiben.auf ImHinblick auf die grundsatSTor Sefaefastel- 

welche We B e die Emstell- und MeBeinrichtung bewegt 55 lung erfolgende SchaSung d?r WerfczeugSSe 

werden solL Durch die sofortige Anzeige der Hilfsmar- in der Badscharfeebene und dfr eLpreSeSenTisua! 

ken und damit der Abstandsanderung in Echtzeit wird lisierung auf dem Monitor konme m^t^c T;L 

derVerfahrenshergangdesEinsteBensundMessensf^ Hilfsnikfeinel ^^5^2 

die Bedienperson enorm yereinfacht. Von besonderem Solange die ScharfsteBung mcht abSosJen is? 

Vorted 1st. daB aBein aufgrund der von der Kamera eo bleibt die Werkzeugschneide von eine^ S- 

abgehenden Signale die Hufsmarken auf dem Monitor scharferand" umgebea Die ausgewISte^S^ke 

d ^^^ be T°F a ^ de ^ dver ^ itUDgsrech - ^^auuchtznnichndieEin^fuunX 

ners erstellt werden. A»rf diese Weise entfaUen zusitzli- schneide fa der Badscharfeebene und zei« den V?S 

che Emgaben und es and kerne Bedienelemente am des Erreichens der optimalen ScharfJ wekhe Talltfa 

Badverarbeitungsrechnernotwendig. M durch Beobachtung des P ^harfei^»7rungeiSu 

Nach emer ganz besonders bevorzugten Ausfuh- erfolgen wurde. Die Bedienperson dreht daf 5Kd 

rungsform der erfindungsgemaBen Vornchtung sinddie des Werkzeughalters unter BeobiSg d^richS 

Hufsmarken derart ausgestaltet. daB sie im Sinne efaer demden Hilfsmarke oder der dortgVn fare Position 



dernden Markierung so lange, bis das Ende des Einstell- 
vorgangs angezeigt wird. Wahrend der nachfolgenden 
Feineinstellung gibt dieselbe Hilfsmarke die Einstellung 
der Werkzeugschneide bezuglich des x- oder z-Wertes 
der anderen Koordinatenebene vor. Zusatzlich oder al- 5 
ternativ zur Hilfsmarke konnte aucb eine Texteinblen- 
dung zur Anzeige des Verlaufes der Scharfstellung, 
bspw. Befehle wie "Vor", "Welter", "Stop", "Zuruck", er- 
folgen. 

Eine weitere Ausgestaltung der erfindungsgem§Ben 10 
Vorrichtung konnte dahingehend erfolgen, daB die 
Hilfsmarken farbig dargestellt werden. Das Ende des 
Einstellvorgangs kdnnte bspw. auch dadurch angezeigt 
werden, daB ein Farbwechsel der Hilfsmarke erfolgt 
Mit der Farbgebung der Einstellbalken ist fur die Be- 15 
dienperson neben der mit fortschreitender Einstellung 
veranderlichen Abmessung der Hilfsmarken oder Posi- 
tionsverschiebung der gesonderten Markierungen der 
Hilfsmarken ein optischer Reiz gegeben, der einer Er- 
mudung des Auges entgegenwirkt 20 

Als erfmdungswesentlich wird des weiteren hervor- 
gehoben, daB das Arbeitsprogramm des Bildverarbei- 
tungsrechners gemaB einer besonders bevorzugten 
Ausgestaltung der Erfindung Auswahl- und/oder Kom- 
binationsmoglichkeiten im Hinblick auf Mittel zur Ein- 25 
stellung und Messung der Werkzeugschneide bereit- 
stellt Der Bildverarbeitungsrechner steUt der Bedien- 
person Punkt- und/oder UnienmeBmdglichkeiten zur 
Verfugung, mit denen jede beliebige Werkzeugschneide 
vermessen werden kann. Trotzdem die eingangs er- 30 
wahnte automatische Vorrichtung bereits auf die Bild- 
verarbeitungstechnik zuruckgreift, werden dort Werk- 
zeugkennungen vorprogrammiert, so daB nur im Rah- 
men des vorprogrammierten Fundus eingestellt und 
vermessen werden kann. Dagegen kann mit der erfin- 35 
dungsgemaBen Vorrichtung durch die Anwendung der 
Hilfsmarken in Kombination mit den zur Verfugung ge- 
stellten auswahlbaren Punkt- und/oder LinienmeBmog- 
lichkeiten eine exakte Einstellung und Vermessung un- 
bekannter, komplizierter Werkzeugschneiden erfolgen, 40 
welche sich bspw. auch in mehr als einem Quadranten 
des Koordinatenkreuzes erstrecken konnen. Gewisser- 
maBen macht der Bildverarbeitungsrechner mit der 
Vorgabe der geometrischen HilfsmeBlinien der Bedien- 
person die Einstellung der Werkzeugschneide plausibel 45 
und fuhrt diese zwingend zu einer geeigneten Auswahl 
der MeBmoglichkeiten. Wird die Annaherung an das 
Koordinatensystem und an die Hilfslinien bei einer sich 
in zwei Quadranten erstreckenden Werkzeugschnei- 
denabbildung fortgesetzt, wird zumeist eine der Hilfsli- 50 
nien geschnitten, welche dann zur Lmienmessung nicht 
mehr benutzbar ist und vom Bildverarbeitungsrechner 
als irrelevant erkannt wird. 

Wird bspw. aus einem Angebot von zwei LinienmeB- 
moglichkeiten und einer PunktmeBmdglichkeit eine Li- 55 
nien- und eine PunktmeBmdglichkeit ausgewahlt, deak- 
tiviert oder eliminiert der Bildverarbeitungsrechner die 
nicht gewShlte geometrische Hilfslinie. Die Erkennung, 
welche MeBmdgtichkeit aussortiert wird, konnte einer- 
seits durch den Bildverarbeitungsrechner selbst erfol- 60 
gen oder durch die Bedienperson per Zeigerinstrument 
und Datenubertragung zum Bildverarbeitungsrechner 
realisiert werden. Das Zeigerinstrument wirkt insbeson- 
dere fiber den Monitor mit dem Bildverarbeitungsrech- 
ner zusammen, grenzt MeBbereiche ein, gibt MeBfen- 65 
ster vor und konnte als Lightpen, als Taste, als Maus 
oder als Touchscreen ausgef Uhrt sein. 

Im Hinblick auf eine kompakte Bauausfuhrung der 



erfindungsgem&Ben Vorrichtung wird gemaB einer Aus- 
fuhrungsform vorgeschlagen, die Kamera, den Monitor 
und den Bildverarbeitungsrechner als eine bauliche Ein- 
heit auszuf uhren. Hierdurch wird eine platz — und zeit- 
sparende Installation der optischen und elektronischen 
Bauteile in oder an der Einstell- und MeBeinrichtung 
ermdglicht Unter dem Aspekt der Zeitersparnis wah- 
rend der Installation ist weiter wesentlich, daB die Ver- 
bindungen vom Bildverarbeitungsrechner zum Monitor 
einerseits und zur Kamera andererseits bereits in der 
Einheit vorkonf ektioniert sind. 

Eine konkrete BauausfOhrung der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung sieht nun vor, die Einstell- und MeBein- 
richtung mit einem Koordinatenschlitten auszustatten, 
der deren Bewegung bzw. Positionierung in zwei Rich- 
tungen einer Ebene (x- und z-Werte) erm6glicht Des 
weiteren weist der Werkzeughalter zur Lagerung der 
Werkzeugschneide zweckmaBigerweise eine Werk- 
zeugaufnahme auf und ist in die Bildscharfeebene be- 
wegbar. Hierzu kann ein Handrad verwendet werden, 
das koaxial zur Werkzeugachse angeordnet ist 

Wie bereits erwahnt, soli das Werkzeug bzw. die 
Werkzugschneide in mindestens zwei Koordinatenebe- 
nen erfaBt werden. Hierzu kdnnte eine Koordinaten- 
ebene einerseits durch den radialen Abstand der Werk- 
zeugschneide von der Werkzeugachse vorgegeben sein 
(x-Werte) und andererseits durch den Langsabstand 
zwischen Werkzeugschneide und Werkzeugaufnahme 
vorgegeben sein (z-Werte). Die andere Koordinaten- 
ebene kdnnte die Bildscharfeebene definieren. 

Von besonderem Vorteil ist es im Hinblick auf den 
spSteren Einsatz des Werkzeuges in einer Bearbei- 
tungsmaschine, wenn der Werkzeughalter in seiner 
Ausbildung dem Werkzeughalter einer Bearbeitungs- 
maschine entspricht, an der das Werkzeug zum Einsatz 
kommt Der Werkzeughalter konnte ein identisches 
Spannfutter aufweisen oder aber als adaptermaBige 
Einspannvorrichtung ausgefuhrt sein, welche mit dem 
Spannfutter der Bearbeitungsmaschine kompatibel ist 

Zur Registrierung der eingestellten Position der Ein- 
stell- und MeBeinrichtung und des Werkzeughalters re- 
lativ zueinander konnte der erflndungsgemaBen Vor- 
richtung ein Digitalzahler zugeordnet sein, der die ein- 
gestellten MeBwerte anzeigt Die Obermittiung der ein- 
gestellten MeBwerte kdnnte fiber ein bekanntes, der 
Vorrichtung zugeordnetes WegmeBsystem erfolgen. 

Damit eine exakte optische Erf assung des Werkzeu- 
ges und eine moglichst genaue Abbildung erzielt wer- 
den kann, ist es von Vorteil, beabstandet zur Kamera 
eine lichtquefle zur Beleuchtung der zwischen Kamera 
und Lichtquelie angeordneten Werkzeugschneide vor- 
zusehea Die Lichtquelie kdnnte zweckm&Bigerweise 
der Einstell- und MeBeinrichtung zugeordnet sein und 
ist gegenuber der Kamera lagefixiert Zudem kdnnte die 
Kamera ein Objektiv zur qualitativen Verbesserung 
und/oder VergroBerung der Werkzeugschneidenauf- 
nahme aufweisea 

Als besonders vorteilhaft wurde die Verwendung ei- 
ner Leuchtdiode als lichtquelie erkannt Die geringe 
Leistung der LED reicht zur Erzeugung des benotigten 
Durchlichts aus und bringt den Vorteil mit sich, die er- 
findungsgemaBe Vorrichtung weniger aufzuheizen, was 
sich wiederum positiv auf die MeBergebnisse auswirkt 

Des weiteren wird die voranstehende Aufgabe im 
Hinblick auf das Verfahren durch die Merkmale des 
Patentanspruches 22 gelost Danach wird ein Verfahren 
der in Rede stehenden Art unter Verwendung der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung durchgefuhrt, indem das 
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Werkzeug in dem Werkzeughalter festgelegt wird, in- marken zu je einer Achse des Koordinatenkreuzes und 
dem die EinsteD- und MeBeinrichtung und der Werk- unterliegen ggf. einem FarbwechseL 
zeughalter derart relativ zueinander positioniert wer- Als erfindungswesentiich ist hervorzuheben, daB 
den bis die AbbUdung der Werkzeugschneide in der wahrend der gesamten Einstellung anhand der Hilfs- 
Bildscharfeebene und in der durch die x- und z- Werte 5 marken standig der Verlauf der errechneten Abstands- 
definierten Koordinatenebene eingestelit ist und indem reduktion zwischen der Werkzeugschneide und der je- 
der Vorgang des Einstellens der Werkzeugschneide un- weiligen Achse des Koordinatenkreuzes und/oder den 
ter Zuhilfenahme von auf dem Monitor angezeigten geometrischen Hilfslinien angezeigt wird und daB die 
HUfsmarkenerfolgt m Bedienperson - nachdem sie sich dem Koordinaten 

Im einzelnen wird das Verfahren in drei grundsatzli- 10 kreuz und/oder der geometrischen Hilfslinie weiter an 
chen, aus dem Stand der Technik bekannten Stufen - nahert und quasi automatisch eine EinsteD- und MeB- 
namhch Grobeinstellung, Scharfstellung, Feineinstel- strategic entwickelt - sich ledigiich nach den Hilfsmar- 
lung - durchgefuhrt Wahrend der Grobeinstellung ken richten muB, ohne selbst Erfahrungswerte beim An 
wird die Kamera in den Bereich der Werkzeugschneide nahern an das Koordinatenkreuz vorweisen zu mtissen. 
verbracht. Hilfsmarken spielen zu diesem Zeitpunkt 15 Die Erkennung des Abschlusses der Scharfstellung 
noch kerne Rolle. Es erscheint lediglich eine unscharfe und der Feineinstellung erfolgt vorzugsweise Qber die 
Abbildung auf dem Monitor. Die Unscharfe wird in vor- Hilfsmarken. Zusatzlich konnten auch LED-Anzei*en 
teiihaf ter Weise durch einen farbigen Rand um die Ab- vorgesehen sein. Der Vielfalt der Anzeigem6dichkeiten 
bildungderWer^^^ sind hier keine Grenzen gesetzt, so kamen bspw. auch 

Nach der Grobeinstellung wird die Abbildung durch 20 akustische Indikatoren in BetrachL 
Drehung des Werkzeughalters scharfgestellt, wobei mit Im Hinblick auf weitere vorteilhaf te Ausgestaltungen 
zunehmender Annaherung der Abbildung an das Koor- des erfindungsgemaBen Verfahrens wird auf die allge- 
dmatenkreuz zunachst geometrische Hilfslinien paraDel meine Beschreibung der erfmdungsgemaBen Vorrich- 
zu geraden Abschnitten der Werkzeugschneide auf dem tung verwiesen, zumal dort Merkmale erlautert sind die 
Monitor aufscheinen. Nach Eintreten der Abbildung in 25 fur das Verfahren auch relevant sind. 
einen definierten, naheren Bereich zum Koordinaten- Es gibt nun verschiedene Moglichkeiten die Lehre 
kreuz erfolgt die Erstellung der Hilfsmarken am Rand der vorliegenden Erflndung in vorteilhaf ter Weise aus- 
des Monitors, welche die Lageveranderung der Werk- zugestalten und weiterzubildea Dazu ist einerseits auf 
zeugschneide vergroBerad erfassen und in Lage oder die den Patentanspruchen 1 und 22 nachgeordneten An- 
Abmessung veranderlich sind. In Abhangigkeit von der 30 spruche, andererseits auf die nachfolgende Erlauterung 
Formgebung der Werkzeugschneide kann sich diese eines Ausfuhrungsbeispiels der Erfindung anhand der 
nicht nur m emem sondern auch in mehreren, bspw. Zeichnung zu verweisen. In Verbindung mit der Erlaute- 
zwei, Quadranten des Koordinatenkreuzes erstrecken. rung des angefuhrten Ausfuhrungsbeispiels der Erfin- 
Im letzteren BeispielfaD wurde eine Annaherung nur an dung anhand der Zeichnung werden im allgemeinen be- 
eine Koordinatenachse in Betracht kommen, was eine 35 vorzugte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der 
genaue Einstellung jedoch unmoglich macht Hier kom- Lehre erlautert In der Zeichnung zeigen 
men die durch das Arbeitsprogramm des Bildverarbei- Hg. 1 in schematischer DarsteUung eine Vorderan- 
tungsrechners m vorteilhafter Weise erstellten geome- sicht eines Ausfuhrungsbeispiels der erfmdungsgema- 
trische Hilfslmien zur Anwendung. Je nach Bedarf kann Ben Vorrichtung im Ruhezustand, 
die Bedienperson eine Auswahl und/oder Kombination 40 Fig. 2 in schematischer Darstellung, vergrdBert, der 
der MeBmoglichkeiten treffen und von PunktmeBmog- Monitor aus Fig. 1 zu Beginn der Scharfstellung einer 
Iichkaten durch Tangieren der Koordinatenachsen - sich in emem einzigen Quadranten erstreckenden ersten 
bei AbschluB der Feineinstellung — und/oder Linien- Werkzeugschneide, 

meBmoglichkeiten durch iiniendeckung mit den geo- Fig. 3 in schematischer Darstellung, der Monitor aus 
metrischen Hilfslmien - ebenfalls bei AbschluB der 45 Fig. 2 wahrend des Abschlusses der Feineinstellung 
Feineinstellung - Gebrauch machen. Zum AbschluB Fig. 4 in schematischer DarsteUung, vergroBer{ der 
der Scharfstellung konnte erne Hilf smarke zu einer Ach- Monitor aus Fig. 1 zu Beginn der Scharf steDung einer 
se des Koordinatenkreuzes fluchten und ggf. einem sich in zwei Quadranten erstreckenden zweiten Werk- 
Farbwechsel unterliegen und/oder es k6nnte ein akusti- zeugschneide, jedoch geringfugig fortgeschrittener als 
scher und/oder em per Sichtblende auf dem Monitor 50 in Fig. 2 und 

lesbarer Befehl erfolgen. Der die Unscharfe signalisie- Fig. 5 in schematischer DarsteUung, vergrdBert, der 
rende farbige Rand um die Abbildung der Werkzeug- Monitor aus Hg.4 wahrend der des Abschlusses der 
schneidegerat nach erfolgter Scharfstellung in WegfalL Feineinstellung. 

Nach der Scharfstellung erfolgt nun eine Feineinstel- Die Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zum manuellen Ein- 
lung in zwei Richtungen der anderen Koordinatenebe- 55 stellen, Messen, ggf. Prufen von Werkzeugen fur Bear- 
ne, wobei die Abbildung der Werkzeugschneide punktu- beitungsmaschinen, insbesondere von Werkzeug- oder 
ell mit den Koordinatenachsen oder linear mit den geo- Scharf maschinen oder dgl, mit einem Werkzeughalter 1 
metrischen Hilfslmien oder punktuell mit einer Koordi- fur das Werkzeug und mit einer EinsteD- und MeBein- 
natenachse und iineaj mit einer geometrischen Hilfslinie richtung 2 Die Einsteil- und MeBeinrichtung 2 weist 
zur Deckungsgleichheit gebracht wird. Eine Hilfsmarke eo optische und elektronische Bauteile zur Erfassung des 
veranschadicht dabei den Abstand der Werkzeug- Werkzeuges auf, welche eine Sichtanzeige miteinem 
schneide von emem Bezugspunkt des Werkzeughalters zur Einstellung der Werkzeugschneide 3 dienenden Ko- 
(z- Werte) und erne andere Hilfsmarke veranschauhcht ordinatenkreuz 4 sowie eine mit der Sichtanzeige iiber 
dabei den Abstand der Werkzeugschneide von der eine Schnittstelle 5 zusammenwirkende Ausweneein- 
Werkzeugachse, wobei erne der Hilfsmarken eine Dop- 65 heit umfassen. Der Werkzeughalter 1 und die Einstell- 
pelfunlmon im Hinblick auf die Vorgabe der Scharfstel- und MeBeinrichtung 2 sind in zwei Koordinatenebenen 
limgaufweist relativ zueinander bewegbar und einstellbar. 

Zum AbschluB der Feineinstellung fluchten die Hilfs- ErfindungsgemaB umfassen die optischen und elek- 
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tronischen Bauteile eine Kamera6 und als Auswerteein- 22 erstellt, welche durch den Koordinatenurspning und 

heit einen Bildverarbeitungsrechner 7. Der Bildverar- weitgehend parallel zu geradlinigen Abschnitten der 

beitungsrechner 7 wirkt mit der Kamera 6 uber eine Abbildung der Werkzeugschneide 3 verlaufen. Die An- 

Schnittstelle 8 zusammen. Die Sichtanzeige ist als Moni- naherung der ersten Werkzeugschneide 3 an das Koor- 

tor 9 ausgenlhrt, welcher zusatzlich zum Koordinaten- 5 dinatenkreuz fuhrt zur Oberschneidung der geometri- 

kreuz 4 Hilfsmarken 10, 11 aufweist Die Hilfsmarken schen Hilfslinien 22 und deren in Fig. 3 verdeutlichten 

sind hier im Ruhezustand gezeigt, zeigen im Betriebszu- Deaktivierung. Es kommt zu einer Zweipunktmessung, 

stand die Abweichungen der Werkzeugschneide 3 zum wobei eine punktuelle Deckungsgleichheit der Abbil- 

Koordinatenkreuz 4 an und geben die Einstellung des dung zu den Koordinatenachsen hergestellt wird und 

Werkzeughalters 1 und/oder der Einstell- und MeBein- 10 die beiden Punkte in Fig. 3 nicht naher bezeichnet sind 

richtung 2 vor. Die Fig. 4 und 5 beziehen sich auf eine zweite Werk- 

Zur Erstellung der Hilfsmarken 10, 11 auf dem Moni- zeugschneide 3, welche sich in zwei Quadranten des 

tor 9 weist der Bildverarbeitungsrechner 7 ein Arbeits- Koordinatenkreuzes 4 erstreckt Es werden geometri- 

programm auf, mit dem die Abstandswerte der Werk- sche Hilfslinien 23, 24 erstellt, welche durch den Koordi- 

zeugschneide 3 zum Koordinatenkreuz 4 ermittelt wer- 15 natenursprung und weitgehend parallel zu geradlinigen 

den. Die von der Kamera 6 erfaBten Werte werden zum Abschnitten der Abbildung der Werkzeugschneide 3 

Bildverarbeitungsrechner 7 weitergeleitet, so daB die verlaufen. Ohne daB eine weitere Annaherung der zwei- 

Abstandswertermittlung und die Erstellung der Hilfs- ten Werkzeugschneide 3 an das Koordinatenkreuz 4 

marken 10, 1 1 in Echtzeit erfolgen kann. erf olgen muB f ist ersichtlich, daB nur eine Punktmessung 

Zur ErhShung der MeBgenauigkeit weisen die Hilfs- 20 an einer Koordinatenachse moglich ist und daB die geo- 

marken 10, 11 eine h6here Auflosung auf als die vom metrische Hilfslinie 23 im gestrichelt dargestellten Ab- 

Koordinatenkreuz 4 definierte Bildflache und bewirken schnitt bereits uberschnitten ist und fur eine Linienmes- 

im Sinne einer Lupe eine EinstellrastervergrdBerung. sung ausscheidet und somit eliminiert werden kann, wie 

Aus den Fig. 1, 3 und 5 ist ersichtlich, daB die Hilfsmar- in Fig. 5 veranschaulicht Es wird bei dieser zweiten 

ken 10, 11 am Bildrand des Monitors 9 aufscheinen. In 25 Werkzeugschneide aus dem Angebot von zwei Linien- 

Fig. 1 wurde lediglich eine symbolische Darstellung der meBmoglichkeiten und einer PunktmeBmoglichkeit eine 

HuTsmarken 10, 11 gewahlt Die Hilfsmarken 10, 11 ver- Linien- und eine PunktmeBmoglichkeit ausgewahlt, wo- 

anschaulichenindenFlg.3und5zweiRichtungeneiner bei der mit der Koordinatenachse z kontaktierende 

Koordinatenebene (x,- und z- Werte). Wahrend des Punkt und die mit der geometrischen Hilfslinie 24 kon- 

Scharfstellens veranschaulicht hier eine Hilf smarke eine 30 taktierende Linie nicht naher bezeichnet sind. 

zweite Koordinatenebene, namlich die Bildscharfeebe- Die in Fig. 1 dargestellte spezifische BauausfQhrung 

ne, wobei das Aufscheinen dieser Hilf smarke wahrend der erfindungsgemaBen Vorrichtung zeigt einen FCoor- 

der Scharf stellung in den Fig. 2 und 4 noch nicht erfolgt dinatenschlitten 12 mit einem oberen und einem unteren 

und daher auch nicht dargestellt ist Schlitten 13, 14. Der Koordinatenschlitten 12 ist ein Be- 

Aus den Fig. 1, 3 und 5 geht weiter hervor, daB die 35 standteilderEmsteU-undMeBeinrichtung2undistuber 

Hilfsmarken 10, 11 in Form von Einsteilbalken vorlie- den unteren Schlitten 14 und den oberen Schlitten 13 in 

gen. Die Fig. 2, 4 und 5 zeigen, daB zusatzlich zu den zwei Richtungen einer Ebene verstellbar. Am oberen 

Hilfsmarken 10, 11 geometrische Hilfslinien 22, 23, 24 Schlitten 13 des Koordinatenschlittens 12 kragt ein Arm 

vorgesehen sind wobei lediglich die geometrische Hilfs- 15 aus, an dem die Kamera 6 bef estigt ist 

linie 24 zur Realisierung einer Linienmessung beitragt 40 Der Koordinatenschlitten 12 ist auf einem Geratebett 

Im hier vorgestellten Ausfuhrungsbeispiel weist jede 16 angeordnet das hier nicht gezeigte Fuhrungen fur 

Hilf smarke 10, 11 eine lageveranderliche dreieck- bzw. den unteren Schlitten 14 aufweist und durch einen sich 

pfeilformige Markierung 25 innerhalb ihres unverander- beidseitig vom unteren Schlhten 14 erstreckenden und 

lichen Rahmens auf. Ist die Abbildung der Werkzeug- in Anlage zu angrenzenden Bauteilen kommenden Balg 

schneide 3 nicht inDeckungmit dem Koordinatenkreuz 45 17abgedecktist 

4 (Fig. 3) oder — wie in Fig. 5 gezeigt — mit einer Achse Der Werkzeughalter 1 ist in einem Aufnahmegehause 

des Koordinatenkreuzes 4 und einer geometrischen 18 beweglich gelagert, welches seinerseits auf einem 

Hilfslinie 24, so befindet sich die Markierung 25 nicht nicht naher bezeichneten Basisteil lagert Das Basisteil 

fluchtend zur jeweQigen Koordinatenachse, sondern im konnte als Schlitten ausgefuhrt sein, ist jedoch in diesem 

benachbarten Bereich der Hilf smarke 10, 11. Die Fig. 3 50 Ausfiihrungsbeispiel als fast auf dem Geratebett 16 an- 

und 5 zeigen eine opdmale Einstellung, wobei je eine geordnetes Tragerbauteil fQr das Aufnahmegehause IS 

Markierung 25 der Hilfsmarken 10, 11 mit der jeweili- ausgebildet Ober ein Handrad 19 ist der Werkzeughal- 

gen Achse des Koordinatenkreuzes 4 fluchtet ter 1 mitsamt der Werkzeugschneide 3 in die Bildschar- 

Eine der beiden Hilfsmarken 10,1 1 weist eine Doppel- f eebene um die Werkzeugachse A rotierbar. 

funktion auf und gibt zeitlich auf einanderfolgend einer- 55 Des weiteren ist ein DigitalzShler 20 vorgesehen, der 

seits die Einstellung der Werkzeugschneide in der BQd- die eingestellten MeBwerte in der jeweiligen Koordina- 

scharf eebene (hier nicht dargestellt) und andererseits tenebene anzeigt Dabei werden insbesondere die bei- 

die Einstellung der Werkzeugschneide bezuglich des x- den Richtungen einer Koordinatenebene des Koordina- 

oder z-Wertes der anderen Koordinatenebene vor, wie tenkreuzes 4 berucksichtigt, wobei eine Richtung durch 

in den Fig. 3 und 5 dargestellt go den radialen Abstand der Werkzeugschneide 3 von der 

Das Arbeitsprogramm des Bildverarbeitungsrech- Werkzeugachse A (x- Werte) definiert ist und die andere 

ners 7 stellt Auswahl- und/oder Kombinationsmoglich- Richtung durch den Langsabstand zwischen Werkzeug- 

keiten zur Einstellung und Messung der Werkzeug- schneide 3 und Werkzeughalter l(z- Werte) definiert ist 

schneide 3, in Form von Punkt- und/oder LinienmeB- SchlieBlich ist am unteren Ende des oberen Schlittens 

moglichkeiten, bereit 65 13 des Koordinatenschlittens 12, genau gegenuber der 

In den Fig. 2 und 3 erstreckt sich eine erste Werk- Kamera 6, deren Objektiv senkrecht nach unten orien- 

zeugschneide 3 in einem einzdgen Quadranten des Ko- tiert ist, eine Lichtquelle 21 angeordnet Die Lichtquelle 

ordinatenkreuzes 4. Es werden geometrische Hilfslinien 21 dient zur Ausleuchtung der sich zwischen Kamera 6 



und Lichtquelle 21 erstreckenden Werkzeugschneide 3 
und ist hier als Leuchtdiode ausgef uhrt 

Der Verfahrensablauf unter Einsatz der erfindungs- 
gemafien Vorrichtung umfaBt bei diesem AusfQhrungs- 
beispiel folgende Schritte: 

— Festlegen des Werkzeuges im Werkzeughalter 1 

— Verfahren des Koordinatenschlittens 12 in den 
Bereich der Werkzeugschneide 3 (Grobeinstellung) 

— Abbildung der Werkzeugschneide auf dem Mo- i 
nitor9 

— Erzeugung der Hiifslinien 22, 23, 24 durch das 
Arbeitsprogramm des Bildverarbeitungsrechners 7 

— Scharfstellen der Werkzeugschneide in der Bild- 
scharfeebene durch Drehen des Handrades 19 und i< 
bei ausreichender AnnSherung an das Koordina- 
tenkreuz 4 - Anzeige der Hilfsmarken 10, 11, wo- 
bei der nicht naher bezeichnete, punktiert darge- 
stellte "Unscharferand" ailmahlich durch Abstands- 
reduktion zur Abbildung der Werkzeugschneide 3, * 
konkret bis zur Deckungsgleichheit mit der Abbil- 
dung des Werkzeugschneidenrandes und damit 
zum AbschluB der Scharfstellung, in Wegfail gerat 
(Scharfstellung) 

— Verfahren des KoordinatenscbJittens 12 (Lan- 25 
genabstandseinstellung der Werkzeugschneide 3 
zu einem Bezugspunkt des Werkzeughalters 1 — 
z-Werte) und (Abstandseinstellung der Werkzeug- 
schneide 3 zur Werkzeugachse A — x-Werte) unter 
Beobachtung der Hilfsmarken 10,11 bis die Abbil- 30 
dung der Werkzeugschneide 3 einen auf Null redu- 
zierten Abstand zu den beiden Achsen des Koordi- 
natenkreuzes 4 auf dem Monitor 9 aufweist (Fig. 3) 
oder bis die Abbildung der Werkzeugschneide 3 
einen auf Null reduzierten Abstand zueinerAchse 35 
des Koordinatenkreuzes 4 auf dem Monitor 9 und 
zur Hilfslmie 24 aufweist (Fig. 5) (Feineinstellung) 

Wahrend des Einstellens zeigen die Hilfsmarken 
10,11 genau den noch verbleibenden Abstand zwischen 40 
Werkzeugschneide 3 und der jeweiligen Achse des Ko- 
ordinatenkreuzes 4 bzw. und der Hilfslmie 24 an. Die 
Einstell- und MeBeinrichtung 2 und/oder der Werk- 
zeughalter 1 werden solange bewegt, bis erkennbar ist, 
daB der Abstand zwischen Werkzeugschneide 3 und der 45 
jeweiligen Achse des Koordinatenkreuzes 4 bzw. und 
der Hilfslinie 24 auf Null reduziert ist Eine Bedienper- 
son braucht sich also lediglich an den Hilfsmarken 10,12 
zu orientieren, wahrend sie den Koordinatenschiitten 12 
in x- und z-Richtung verschiebt und/oder den Werk- 50 
zeughalter 1 uber das Handrad 19 verdreht Eine sub- 
jektive Einsch&tzung entfallt und die Reproduzierbar- 
keit laBt sich dank der HilfsmeBmarken 10,11 mit der 
Markierung 25 auch bei einem manuellen Verfahren 
unter Anwendung der erfmdungsgemaBen Vorrichtimg 55 
auf Werte von + / - 0,001 mm steigern. 

Im Hinblick auf die erste und zweite Werkzeug- 
schneide 3 in den Fig. 2 und 3 einerseits und in den Fig, 4 
und 5 andererseits wird die unterschiedliche Strategie- 
verfolgung durch Auswahl der vom Bildverarbeitungs- 60 
rechner bereitgestellten Einstell- und MeBmoglichkei- 
ten veranschaulicht In Fig. 2 liegen die Hiifslinien 22 an 
den geraden Abschnitten der Abbildung der Werkzeug- 
schneide 3 an und werden mit zunehmender Annahe- 
rung an das Koordinatekreuz 4 Qberschnittea Es wird 65 
eine reine Punktmessung realisiert, wobei die beiden 
Koordinatenachsen die Abbildung der Werkzeug- 
schneide in zwei Punkten tangieren (Fig. 3). In Fig. 4 ist 
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die Hilfslinie 23 bereits uberfahren und es erfolgt eine 
Kombination aus Punkt- und Linienmessung an der Ko- 
ordinatenachse z und an der Hilfslinie 24 (Fig. 5). Die 
nicht relevanten Hiifslinien 22, 23 werden im hier be- 

5 schriebenen Ausfuhrungsbeispiel nach der Erkennung 
deren Irrelevanz durch den Bildverarbeitungsrechner 7 
ausgeblendet 

Hinsichtlich weiterer, in den Figuren nicht gezeigter 
Merkmale wird auf den allgemeinen Teil der Beschrei- 

0 bung verwiesen. 

AbschlieBend sei darauf hingewiesen, daB die erfln- 
dungsgem&Be Lehre nicht auf das voranstehend eror- 
terte Ausfuhrungsbeispiel eingeschrankt ist Vielmehr 
smd die unterschiedlichsten Ausfuhrungsformen der 

5 Hilfsmarken, verschiedene Bauformen der Vorrichtung, 
Verfahrensabwandlungea insbesondere bei festgeleg- 
ten Sollpositionen, und Anwendungsbereiche mogych 
Bspw. kann die erfindungsgemaBe Vorrichtung an be- 
reits vorhandene VoreinsteUgerate angebaut werden. 

) 

Bezugszeichenliste 

1 Werkzeughalter 

2 Einstell- und MeBeinrichtung 
; 3Werkzeugsdmeide 

4 Koordinatenkreuz 

SSchnittstelle 

6Kamera 

7 Bildverarbeitungsrechner 

SSchnittstelle 

9 Monitor 

lOHilfsmarke 

HHilfsmarke 

12 Koordinatenschiitten 

13 oberer Schlitten von 12 

14 unterer Schlitten von 12 

15 auskragender Arm von 13 
16Geratebett 

17Balg 

18 Aufnahmegehause fur 1 

19 Handrad 

20 Digitalzahler 

21 Lichtquelle an 13 

22 geometrische Hiifslinien (Fig. 2) 

23 geometrische Hilfslinie (Fig. 4) 

24 geometrische Hilfslinie (Fig. 4 und 5) 

25 lageveranderliche Markierung von 10 und 1 1 
A Werkzeugachse 

Patentansprfiche 

1. Vorrichtung zum manuellen Einstellen, Messen, 
ggf. Pritfen von Werkzeugen fur Bearbeitungsma- 
schinen, insbesondere von Werkzeug- oder Scharf- 
maschinen oder dgL, mit einem Werkzeughalter (1) 
fur das Werkzeug und mit einer Einstell- und MeB- 
einrichtung (2\ wobei die Einstell- und MeBeinrich- 
tung (2) optische und elektronische Bauteile zur 
Erfassung des Werkzeuges aufweist, wobei die op- 
tischen und elektronischen Bauteile eine Sichtan- 
zeige mit einem zur Einstellung der Werkzeug- 
schneide (3) dienenden Koordinatenkreuz (4) sowie 
eine mit der Sichtanzeige zusammenwirkende Aus- 
werteeinheit umfassen und wobei der Werkzeug- 
halter (1) und die Einstell- und MeBeinrichtung (2) 
zumindest in zwei Koordinatenebenen relativ zu- 
einander bewegbar und einsteUbar sind, dadurch 
gekennzeichnet, daB die optischen und elektroni- 
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schen Bauteile eine vorzugsweise mit einem Objek- 
tiv ausgestattete Kamera (6) umfassen, da£ die 
Auswerteeinheit als Bildverarbeitungsrechner (7) 
vorliegt, daB der Bildverarbeitungsrechner (7) mit 
der Kamera (6) zusammenwirkt, daB die Sichtan- 5 
zeige als Monitor (9) ausgefuhrt ist und daB der 
Monitor (9) zusatzlich zum Koordinatenkreuz (4) 
Hilfsmarken (10, 11) aufweist, die die Abweichun- 
gen der Werkzeugschneide (3) zum Koordinaten- 
kreuz (4) anzeigen und die Einsteilung des Werk- 10 
zeughalters (1) und/oder der Einstell- und MeBein- 
richtung (2) vorgeben. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Bildverarbeitungsrechner (7) ein 
Arbeitsprogramm zur Ermittlung der Abstands- 15 
werte der Werkzeugschneide (1) zum Koordinaten- 
kreuz (4) und zur Ersteilung Hilfsmarken (10, 11) 
auf dem Monitor (9) aufweist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Bildverarbeitungsrechner (7) auf- 20 
grund der von der Kamera (6) abgehenden Signale 
mittels Arbeitsprogramm die Hilfsmarken (10, 11) 
erstellt 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hilfsmarken (10, 25 
11) eine hohere Aufldsung aufweisen als die vom 
Koordinatenkreuz (4) definierte Biidflache und im 
Sinne einer Lupe eine EinstellrastervergroBerung 
bewirken. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 30 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hilfsmarken (10, 

1 1) am Bildrand des Monitors (9), in zwei Koordina- 
tenebenen aufscheinen. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 51 
dadurch gekennzeichnet, daB als Hilfsmarken (10, 35 
11) Einsteilbalken vorgesehen sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB zusatzlich zu den 
Hilfsmarken (10, 11) geometrische Hilfslinien (22, 
23, 24) zur Realisierung einer Linienmessung vor- 40 
gesehen sind, welche sich vorzugsweise parallel zu 
geraden Abschnitten der Abbildung der Werk- 
zeugschneide (3) erstrecken 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB sich die Abmessung 45 
der Hilfsmarken mit fortschreitender Einsteilung 
der Werkzeugschneide in Bezug zum Koordinaten- 
kreuz verringert 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB je eine lageverander- 50 
liche Markierung (25) der Hilfsmarken (10, 1 1) dann 
mit der jeweiligen Achse des Koordinatenkreuzes 
(4) fluchtet, wenn die optimale Einsteilung erreicht 
ist 

la Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, 55 
dadurch gekennzeichnet daB mindestens eine 
Hilfsmarke eine Doppelfunktion aufweist und zeit- 
lich aufeinanderfolgend einerseits die Einsteilung 
der Werkzeugschneide in der Bildscharfeebene und 
andererseits die Einsteilung der Werkzeugschneide 60 
bezuglich des x- oder z-Wertes der anderen Koor- 
dinatenebene vorgibt 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hilfsmarken auf 
dem Monitor farbig dargestellt sind und bei Errei- 65 
chens der optimalen Einsteilung vorzugsweise ei- 
nem Farbwechsel unterliegen. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 1 1, 



dadurch gekennzeichnet, daB das Arbeitspro- 
gramm des Bildverarbeitungsrechners (7) Auswahl- 
und/oder Kombinauonsm6glichkeiten zur Einstei- 
lung und Messung der Werkzeugschneide (3), ins- 
besondere in Form von Punkt- undloder iinien- 
meBmdglichkeiten, bereitstellt 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12 in Verbindung 
mit Anspruch 7, wobei aus einem Angebot von 
zwei LinienmeBmoglichkeiten und einer Punkt- 
meBmoglichkeit eine Linien- und eine PunktmeB- 
mdglichkeit ausgewahlt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Bildverarbeitungsrechner (7) die 
Auswahl erkennt und die nicht gewahlte geometri- 
sche Hilfslinie (23) deaktiviert oder ganzlich elimi- 
niert 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 in Verbindung 
mit Anspruch 7, wobei aus einem Angebot von 
zwei LinienmeBmoglichkeiten und einer Punkt- 
meBmSglichkeit eine Linien- und eine PunktmeB- 
mdglichkeit ausgewahlt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Zeigerinstrument vorgesehen ist, 
welches dem Bildverarbeitungsrechner Daten fiber 
die Auswahl und die nichtgewahlte geometrische 
Hilfslinie ubermittelt und daB der Bildverarbei- 
tungsrechner daraufhin die nicht gewahlte geome- 
trische Hilfslinie deaktiviert oder ganzlich elimi- 
niert 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Bildverarbei- 
tungsrechner, der Monitor und die Kamera zu einer 
baulichen Einheit zusammengef aBt sind. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einstell- und 
MeBeinrichtung (2) einen in zwei Richtungen (x- 
und z-Werte) einer Koordinatenebene verstellba- 
ren Koordinatenschlitten (12) aufweist, auf dem die 
Kamera (6) befesugt ist 

1 7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Werkzeughalter 
(1) in einem Aufnahmegehause (18) beweglich gela- 
gert ist und mitsamt der Werkzeugschneide (3) in 
die Bildscharfeebene bewegbar, insbesondere fiber 
ein Handrad (19) rotierbar, ist 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Werkzeughalter 
in seiner Ausbildung auf den Werkzeughalter einer 
Bearbeitungsmaschine abgestimmt ist, an der das 
Werkzeug zum Einsatz kommt 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Digitaizahler (20) 
vorgesehen ist, der die eingestellten MeBwerte zu- 
mindest in einer Koordinatenebene anzeigt 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet daB beabstandet zur Ka- 
mera (6) eine Lichtquelle (21) zur Beleuchtung der 
zwischen Kamera (6) und lichtquelle (21) angeord- 
neten Werkzeugschneide (3) vorgesehen ist, welche 
vorzugsweise der Einstell- und MeBeinrichtung (2) 
zugeordnet ist 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Lichtquelle eine Halbleiter- 
lichtquelle in Form einer lichtemittierenden Diode 
(LED) eingesetzt ist 

22. Verfahren zum manuellen Einstelien, Messen, 
ggf. Priifen von Werkzeugen fur Bearbeitungsma- 
schinen, insbesondere von Werkzeug- oder Scharf- 
maschinen oder dgL, unter Verwendung einer Vor- 
richtung nach einem der Ansprfiche 1 bis 21, da- 
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durch gekennzeichnet, 

daB das Werkzeug in dem Werkzeughalter (1) fest- 
gelegtwird, 

daB die Einstell- und MeBeinrichtung (2) und der 
Werkzeughalter (1) derart relativ zueinander posi- 5 
tioniert werden bis die Abbildung der Werkzeug- 
schneide (3) in der Bildscharfeebene und in der 
durch die x- und z- Werte definierten Koordinaten- 
ebene eingestellt ist, 

daB der Vorgang des Einstellens der Werkzeug- i 0 
schneide (3) unter Zuhilfenahme von auf dem Mo- 
nitor (9) angezeigten Hilfsmarken (10, 1 !) erfolgt 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Grobeinstellung, eine Scharfstel- 
lung und eine Feineinstellung durchgefuhrt werden 15 
und daB die Hilfsmarken (10, 11) wahrend der 
Scharfeinstellung und der Feineinstellung den Ein- 
stell- und MeBvorgang vorgeben. 

24. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch 
gekennzeichnet, daB wahrend der Grobeinstellung 20 
die Kamera (6) in den Bereich der Werkzeugschnei- 
de (3) verbracht wird und eine unscharfe Abbildung 
auf dem Monitor (9) erscheint, wobei die Unscharfe 
durch einen insbesondere farbigen Rand um die 
Abbildung der Werkzeugschneide (3) signalisiert 25 
wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB die Abbildung nach der Grobeinstellung durch 
Drehung des WerkzeughaJters (1) scharfgestellt 30 
wird, 

daB mit zunehmender Annaherung der Abbildung 
an das Koordinatenkreuz (4) wahrend der Scharf- 
stellung zunachst geometrische Hilfslinien (22, 23, 
24) parallel zugeraden Abschnitten der Werkzeug- 35 
schneide auf dem Monitor (9) aufscheinen und an- 
schlieBend den naheren Bereich zum Koordinaten- 
kreuz (4) vergroBernd erfassende, zumindest eine 
Hilfsmarke am Rand des Monitors (9) aufscheint 
und 

daB wahrend des Scharfstellens eine Auswahl und/ 
oder Kombination der MeBmoglichkeiten, insbe- 
sondere PunktmeBmoglichkeiten durch Tangieren 
der Kpordinatenachsen und/oder LinienmeBmog- 
lichkeiten durch Liniendeckung mit den geometri 
schen Hilfslinien (24), in Abhangigkeit von der 
Formgebung der Werkzeugschneide (3) getroffen 
wird 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Erkennung des Abschlusses der 50 
Scharfstellung eine Hilfsmarke zu einer Achse des 
Koordinatenkreuzes fluchtet und ggf. einem Farb- 
wechsel unterliegt und daB der die Unscharfe si- 
gnalisierende Rand um die Abbildung der Werk- 
zeugschneide in WegfaD gerat 55 

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach der Scharfstellung eine Feinein- 
stellung in zwei Richtungen (x- und z- Werte) der 
anderen Koordinatenebene erfolgt, wobei die Ab- 
bildung der Werkzeugschneide zumindest 60 

— punktuell mit den Koordinatenachsen oder 

— linear mit den geometrischen Hilfslinien 
oder 

— punktuell mit einer Koordinatenachse und 
linear mit einer geometrischen Hilfslinie zur 65 
Deckungsgleichheit gebracht wird, 

wobei eine Hilfsmarke (10) den Abstand der Werk- 
zeugschneide (3) von einem Bezugspunkt des 
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WerkzeughaJters (1) (z-Werte) veranschaulicht und 
wobei die andere Hilfsmarke (11) den Abstand der 
Werkzeugschneide (3) von der Werkzeugachse (A) 
(x-Werte) veranschaulicht 
28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Erkennung des Abschlusses der 
Feineinstellung die Hilfsmarken (10, 11) zu je einer 
Achse des Koordinatenkreuzes (4) fluchten und ggf 
einem Farbwechsel unterliegen. 

Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 
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DE19629616 - Heilig & SCHWAB GmbH 

Description 

The available invention concerns a device for manual adjusting, fairs, if necessary examining tools 
for processing machines, in particular for tool or sharpening machines, with a tool holder for the 
tool and with an adjusting and measuring instrument, whereby the adjusting and the measuring 
instrument exhibit optical and electronic construction units for the collection of the tool, whereby 
the optical and electronic construction units cover a visual display with one for adjustment the 
cutting edge serving koordinatenkreuz as well as an evaluation unit cooperating with the visual 
display and whereby the tool holder and the adjusting and the measuring instrument at least in two 
coordinate levels relatively to each other movable and adjustable are. In addition the available 
invention concerns a procedure, which is accomplished using the device. 

Adjusting, fairs and if necessary examining tools serve for it, tools for processing machines such as 
machine tools or sharpening machines to pre-set CNC- machines optimally. The mode during the 
production run of a CNC machine is avoided from cost reasons, so that a measurement and an 
attitude on a device in speech take place. Bspw. must be measured a drilling tool in such a way that 
when late working on the prescribed drilling depth is kept exactly. For this the position of the tool 
tip is to be determined regarding the tool holder. With the device and with the adjusting and the 
measuring instrument determined in particular and optimally stopped coordinates can with a later 
employment of the tool into the tool storage of the CNC machine be read in. 

Devices for manual pre-setting and measuring tools of the kind in speech are from practice admit 
and in different folders, bspw. in the folder "bravo" the companies Zoller, documented. From 
practice admitted devices cover a tool holder, in which the tool is clamped, as well as an adjusting 
and measuring instrument, which are equipped with optical and electronic construction units. The 
adjusting and the measuring instrument and the tool holder are relatively to each other movable and 
adjustable in two coordinate levels. The optical and electronic construction units of the well-known 
device cover a visual display in form of a projector with a koordinatenkreuz, a viewer objective as 
well as an evaluation unit. 

In the handling the well-known device is unfavorable regarding the correlation existing between 
necessary qualification of the operator and expenditure of time as well as set accuracy. After the 
establishment of the tool in the tool holder a coarse adjustment takes place via driving near the 
adjusting and the measuring instrument with the projector into the tool range, afterwards the tool is 
turned into the coordinate level, in order to place the picture sharply. Finally the micro-adjustment 
takes place, whereby one adjusts until the cutting edge in the koordinatenkreuz of the projector 
appears. During these three fundamental procedures it depends to realize in each case the best 
approximation to the coordinate system and/or the sharpest attitude of the cutting edge. A less 
qualified control person will need a high number of adjustment procedures, in order to move the 
adjusting and the measuring instrument and the tool holder to each other into the correct position 
and to reduce the distance between shown cutting edge and the axles of the koordinatenkreuzes to 
zero. The evaluation, whether an optimal attitude is present, remains in the range of the subjective 
estimate. The here attainable reproducibility lies between 0,005 and 0.01 mm. 
From the range of the automatic attitude and/or measurement of tools, in particular from the EP 
0520 396 Al, - for itself seen - a device is well-known, which to a camera and a monitor as well as 
an image processing computer falls back as optical and electronic construction units of the 
adjusting and the measuring instrument. The movement of the adjusting and the measuring 
instrument and the tool holder into the desired position is realized automatically over engines, 
whose activity is released by impulses of the image processing computer. In view of the automatic, 
motor attitude the problem initially specified does not place itself regarding the expenditure of time 
and set accuracy as a function of the qualification of the control person. With the automatically 
working device reproducibility can +/- 0.001 mm to be obtained. , additionally the LED displays 
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appearing described in the quoted block letters to the koordinatenkreuz on the monitor serve only 
for the monitoring and signaling the time, when the exact results of measurement are present. As 
constructionally particularly complex the equipment of the device with engines and the associated 
control place themselves during the automatic mode and measurement. 

On the basis of these, different goals pursuing devices and the procedures - manual adjusting and 
measuring on the one hand, automatic adjusting and measuring on the other hand -, accomplished 
with the help of the devices, the invention the task is the basis to indicate a device of the kind in 
speech which obtains a relatively small technical expenditure required, a simple management 
ensured and a small response time as well as a high measuring accuracy independently of the 
qualification of the control person. In addition a procedure realizable by means of the device is to 
be indicated. 

The leading task is solved regarding the device by the characteristics of the patent claim 1. 
Afterwards a device of the kind in speech is in such a manner out-arranged and trained further the 
fact that the optical and electronic construction units preferably cover one with an objective 
equipped camera that the evaluation unit is implemented as image processing computers that the 
image processing computer cooperates with the camera that the visual display is implemented as 
monitor and that the monitor exhibits auxiliary marks, which indicate the deviations to the cutting 
edge to the koordinatenkreuz additionally to the koordinatenkreuz and which gives attitude of the 
tool holder and/or the adjusting and the measuring instrument. 

According to invention was first recognized that the optical and electronic construction units of the 
well-known manual device require a small technical-constructional expenditure and that the optical 
and electronic construction units of the well-known automatic device are on the one hand in 
principle suitable, for which manual use to be used and on the other hand an easement of the 
handling and an increase of the measuring accuracy of the device independently of the qualification 
of the control person make possible. To link the advantages of the two well-known - manual and 
automatic - devices and as optical and electronic construction units a camera was continued to 
recognize to use a monitor and an image processing computer whereby on the monitor auxiliary 
marks appear, after which the control person when adjusting the tool and/or the cutting edge by 
adjusting the adjusting and the measuring instrument and/or the tool holder arrange itself can. On 
the one hand a small technical-constructional expenditure is in this way ensured and on the other 
hand an aid to the hand given, which makes it for each control person possible independently of 
their qualification to adjust the tool and/or the cutting edge under orientation at the auxiliary marks 
fast and with optimal accuracy in the koordinatenkreuz. By the default of the attitude by means of 
the auxiliary marks a subjective evaluation is effectively excluded by the control person and a more 
accurate relative motion is made possible. A simple management of the device according to 
invention, in particular under ergonomic criterion, is also realizable by the fact that the monitor 
could be arranged as required in seat level or be adjusted to the eye level of the control person can. 
The attitude on the eye level of the control person contributes to the increase of the measuring 
accuracy. The employment one variable anorden and adjustable monitor is thus extremely 
favourable opposite a fixed installed projector. 

According to invention used the optical and electronic construction units can resuming be used also 
for inspection purposes, bspw. if tools already used will measure the intensity of resharpening 
regarding their quality and by the default of the tool position in the tool holder of the sharpening 
machine are specified. Adjusted except here mostly the described cutting edges also different tool 
tools can be measured, and examined if necessary, bspw. embossing structures of form die impacts 
or tools, which serve for the expand of workpieces. 

The auxiliary marks are appropriately provided by the image processing computer, which evaluates 
the data in real time, coming from the camera, which calculates deviations of the cutting edge from 
the coordinate system by means of a work programme and passes impulses on to the monitor. The 
impulses passed on to the monitor serve for the production of the auxiliary marks recognizable on 
the monitor, which prescribe for the control person in every detail, in which way the adjusting and 
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the measuring instrument to be moved are. By the immediate announcement of the auxiliary marks 
and thus the change in distance in real time the procedure course of events of adjusting and 
measuring for the control person is enormously simplified. It is of advantage special that alone due 
to signals the going off the camera the auxiliary marks on the monitor are provided by the work 
programme of the image processing computer. In this way additional inputs and it are not void are 
necessary control elements at the image processing computer. 

After a completely particularly preferred execution form of the device according to invention the 
auxiliary marks are in such a manner out-arranged that they work in the sense of a magnifying 
glass and increase the adjusting raster. Due to the relatively low dissolution of the image plane of 
the monitor developing adjusting inaccuracies defined by koordinatenkreuz are eliminated, as in 
favourable way within the range of the auxiliary marks by the work programme of the image 
processing computer a higher resolution is produced. 

The arrangement of the auxiliary marks takes place appropriately at the contour of the monitor, 
outside of the koordinatenkreuzes, so that no overlap with the cutting edge illustration takes place. 
In both coordinate levels one indicates exactly, how far an attitude must still take place, until the 
adjustment procedure is final regarding the koordinatenkreuz. The auxiliary marks could extend 
reciprocally from the respective axis of coordinates or are qualified by the image processing 
computer to vary as required accordingly so that each quadrant of the 

The auxiliary marks could be present in the form of adjusting bars, which support the control 
person relatively to each other at least in two coordinate levels when adjusting the camera and/or 
the adjusting and the measuring instrument and the cutting edge and/or the tool holder. The control 
person operates the adjusting and the measuring instrument under observation of the adjusting bars 
manually translatorisch and/or the who things owner and/or the werkzeugaufhahme rotatorisch, 
whereby also other relative motions between the adjusting and the measuring instrument could be 
possible and the tool holder. 

Additionally to the auxiliary marks geometrical auxiliary lines could be intended, which are of 
advantage particularly with complicated cutting edges. The geometrical auxiliary lines make 
possible alternatively or additionally for point measurement, whereby the axes of coordinates rest 
tangential against the outside delimitation of the cutting edge illustration, also line measurement, 
whereby straight sections are set to the cutting edge illustration to coincide with the geometrical 
auxiliary line. 

So that now the control person receives a guidance on the basis the auxiliary marks for the 
manipulation of the adjusting and the measuring instrument and the tool holder, bspw. the 
dimension of the auxiliary marks with progressive attitude of the cutting edge in purchase to the 
koordinatenkreuz could be reduced. The moreover could be intended in a constant framework per 
an auxiliary mark a separate arrow or more punctiformly or such marking, which changes its 
position during the attitude within the framework and indicates an optimal attitude, by aligning 
with the respective axle of the koordinatenkreuzes. 

Regarding focusing of the cutting edge in the image definition level and appropriate visualization 
on the monitor, in principle taking place before the micro-adjustment, at least a dual function could 
be assigned to one auxiliary mark. As long as focusing is not final, the cutting edge remains 
surrounding by a colored "indistinct and". The selected auxiliary mark illustrated first the attitude 
of the cutting edge in the image definition level and shows the process of reaching the optimal 
sharpness, which would take place only inaccurately alone via observation of the 
"Unschaerferandes". The control person turns the handwheel of the tool holder under observation 
of the changing auxiliary mark or the there its position changing marking so for a long time, until 
the end of the adjustment procedure is indicated. During the following micro-adjustment the same 
auxiliary mark gives the attitude of the cutting edge concerning the x or z-value of the other 
coordinate level. Additionally or alternatively to the auxiliary mark also a text insertion could take 
place for the announcement of the process of focusing, bspw. instructions like "forwards", "far 
ones", "stop", "back". 
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A further arrangement of the device according to invention could take place going by that the 
auxiliary marks are colored represented. The end of the adjustment procedure could be indicated 
bspw. also by the fact that a color change of the auxiliary mark takes place. With the colour of the 
adjusting bars an optical attraction is given for the control person apart from the dimension of the 
auxiliary marks or position shift of the separate markings of the auxiliary marks variable with 
progressive attitude, which works against a fatigue of the eye. 

As invention substantial the moreover it is emphasized that the work programme of the image 
processing computer makes measurement available of the cutting edge in accordance with a 
particularly preferred arrangement of the invention selection and/or combination options regarding 
means for adjustment and. The image processing computer puts point and/or line measuring 
possibilities at the disposal, with which will measure any cutting edge can to the control person. 
Although the initially mentioned automatic device already falls back to the image processing 
technology, tool identifications are pre-programmed there, so that only in the context of the pre- 
programmed fundus adjusted and will measure can. On the other hand an accurate attitude and 
measurement of unknown quantity, complicated cutting edges can take place with the device 
according to invention via the application of the auxiliary marks in combination with the provided 
selectable point and/or line measuring possibilities, which bspw. in more than one quadrant of the 
koordinatenkreuzes to extend being able itself. To a certain extent the image processing computer 
with the default of the geometrical auxiliary measuring lines of the control person makes the 
attitude of the cutting edge plausible and leads these compellingly to a suitable selection of the 
measuring possibilities. If the approximation to the coordinate system and to the auxiliary lines is 
continued during a cutting edge illustration extending in two quadrants, mostly one of the auxiliary 
lines is cut, which is no longer usable then for line measurement and is irrelevant recognized by the 
image processing computer than. 

Bspw. from an offer by two line measuring possibilities and a point measuring possibility if a line 
are selected and a point measuring possibility, or does not eliminate the image processing computer 
deactivates the not selected geometrical auxiliary line. The recognition, which measuring 
possibility is segregated, could take place on the one hand via the image processing computer or 
realize via the control person by pointer instrument and data communication to the image 
processing computer. The pointer instrument cooperates in particular over the monitor with the 
image processing computer, limits measuring range, gives measuring windows and could as 
Lightpen, as key, as a mouse or as Touchscreen be implemented. 

Regarding a compact execution of construction of the device according to invention in accordance 
with an execution form, the camera is suggested, implementing the monitor and the image 
processing computer as a structural unit. Thereby place and time-saving installation of the optical 
and electronic construction units in or at the adjusting and the measuring instrument is made 
possible. Under the aspect of saving of time during the installation it is further substantial that the 
connections are prefabricated on the other hand already from the image processing computer to the 
monitor on the one hand and to the camera in the unit. 

A concrete execution of construction of the device according to invention plans now to equip the 
adjusting and the measuring instrument with a coordinate carriage which makes their movement 
and/or positioning possible in two directions of one level (x and z-values). The moreover the tool 
holder exhibits a werkzeugaufhahme appropriately for the storage of the cutting edge and is 
movable into the image definition level. For this a handwheel can be used, which is coaxially 
arranged to the tool axle. 

As previously mentioned, the tool and/or the work course cut in at least two coordinate levels is to 
be seized. For this one coordinate level could be given on the one hand by the radial distance of the 
cutting edge from the tool axle (x-values) and on the other hand by the longitudinal distance 
between cutting edge and werkzeugauftiahme be given (z-values). The other coordinate level could 
define the image definition level. 
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Special it is of advantage regarding the later employment of the tool in a processing machine, if the 
tool holder in its training corresponds to the tool holder of a processing machine, at which the tool 
is used. The tool holder could exhibit an identical chuck or be implemented however as adapter- 
moderate clamping device, which is compatible with the chuck of the processing machine. Relative 
to the registration of the adjusted position of the adjusting and the measuring instrument and the 
tool holder to each other the device according to invention a digital counter could be assigned, 
which indicates the adjusted measured values. The transmission of the adjusted measured values 
could be made by a well-known, the device assigned wegmesssystem. 

So that an accurate optical collection of the tool and as exact an illustration as possible can be 
obtained, it is of advantage to plan beabstandet to the camera a source of light for the lighting of the 
cutting edge arranged between camera and source of light. The source of light could appropriately 
be assigned the adjusting and the measuring instrument and is situation-fixed opposite the camera. 
Besides the camera could exhibit an objective for the qualitative improvement and/or enlargement 
of the cutting edge admission. 

As particularly favourable the use of a light emitting diode was recognized as source of light. The 
small achievement the LED is sufficient for the production of the necessary transmitted light and 
brings the advantage with itself to heat the device according to invention less which again 
positively affects the results of measurement. The moreover the leading task is solved regarding the 
procedure by the characteristics of the patent claim 22. Afterwards a procedure of the kind in 
speech is accomplished using the device according to invention, as the tool in the tool holder is 
specified, as the adjusting and the measuring instrument and the tool holder are positioned in such a 
manner relatively to each other to the illustration of the cutting edge in the image definition level 
and are adjusted in the coordinate level defined by the x and z of values and as the procedure of 
adjusting the cutting edge takes place with help by auxiliary marks indicated on the monitor. In 
detail the procedure in three fundamental, from the state of the art admitted stages - coarse 
adjustment, focusing, micro-adjustment - accomplished. 

During coarse adjustment the camera is spent into the range of the cutting edge. Auxiliary marks 
play no role at this time still. Only an indistinct illustration appears on the monitor. The Unschaerfe 
is illustrated in favourable way with a colored edge around the illustration of the cutting edge. After 
coarse adjustment the illustration is focused by turn of the tool holder, whereby with increasing 
approximation of the illustration to the koordinatenkreuz first geometrical auxiliary lines appear 
parallel to straight sections of the cutting edge on the monitor. After occurring the illustration a 
defined, closer range to the koordinatenkreuz takes place the production of the auxiliary marks at 
the edge of the monitor, which the change of position of the cutting edge increasing seize and in 
situation or dimension are variable. As a function of the shaping of the cutting edge this can extend 
not only in one but also in several, bspw. two, quadrants of the koordinatenkreuzes. In the latter 
case of example an approximation would be possible only to an axis of coordinates, which makes 
an exact attitude however impossible. Here the geometrical auxiliary lines provided by the work 
programme of the image processing computer in favourable way are used. Depending upon need 
the control person can a selection and/or a combination of the measuring possibilities meet and 
from point measuring possibilities by concerning the axes of coordinates - at the time of conclusion 
of the micro-adjustment - and/or line measuring possibilities by line covering with the geometrical 
auxiliary lines - likewise at the time of conclusion of the micro-adjustment - use make. To the 
conclusion to focusing an auxiliary mark could be subject to an axle of the koordinatenkreuzes 
aligning and if necessary a color change and/or it could acoustically and/or an instruction readable 
by view screen on the monitor take place. The Unschaerfe signaling colored edge around the 
illustration of the cutting edge comes after focusing into omission. 

After focusing now a micro-adjustment takes place in two directions of the other coordinate level, 
whereby the illustration is brought to the cutting edge punctually with the axes of coordinates or 
linear with the geometrical auxiliary lines or punctually with an axis of coordinates and linear with 
a geometrical auxiliary line to congruence. An auxiliary mark illustrates thereby the distance of the 
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cutting edge from a point of reference of the tool holder (z-values) and another auxiliary mark 
illustrates thereby the distance of the cutting edge from the tool axle, whereby one of the auxiliary 
marks exhibits a dual function regarding the default of focusing. To the conclusion and are subject 
to the micro-adjustment aligning the auxiliary marks to ever an axle of the koordinatenkreuzes if 
necessary to a color change. As invention substantial it is to be emphasized that during the entire 
attitude on the basis the auxiliary marks the process is constantly indicated to the calculated spacer 
reduction between the cutting edge and the respective axle of the koordinatenkreuzes and/or the 
geometrical auxiliary lines and that the control person - after it continues to approximate the 
koordinatenkreuz and/or the geometrical auxiliary line and develops an adjusting and a measuring 
strategy quasi automatically - on the auxiliary marks to only depend must, without having to show 
even empirical values when approximating to the koordinatenkreuz. 

The recognition of the conclusion of focusing and the micro-adjustment is preferably made by the 
auxiliary marks. Additionally also LED displays could be intended. Variety of the indicator 
possibilities here no borders are set to that, then bspw. also acoustic indicators would be possible. 
Regarding further favourable arrangements of the procedure according to invention to the general 
description of the device according to invention one refers, particularly since characteristics are 
described there, which are also relevant for the procedure. 

There are now different possibilities of out-arranging and of training the theory further of the 
available invention in favourable way. In addition is on the one hand on those the patent claims 1 
and 22 subordinate requirements to refer on the other hand to the following explanation of a remark 
example of the invention on the basis the design. In connection with the explanation of the 
aforementioned remark example of the invention on the basis the design generally preferential 
arrangements and training further of the teachings are described. 

In the design show Fig. 1 in schematic representation a front view of a remark example of the 
device according to invention in a state of rest, 

Fig.2, the monitor from Fig increases 2 in schematic representation. 1 at the beginning of focusing 
a first cutting edge extending in only one quadrant, 

Fig. 3 in schematic representation, the monitor from Fig. 2 during the conclusion of the micro- 
adjustment, 

Fig.4, the monitor from Fig increases 4 in schematic representation. 1 at the beginning of focusing 
a second cutting edge extending in two quadrants, however slightly more advanced than in Fig. 2 
and 

Fig.5, the monitor from Fig increases 5 in schematic representation. 4 during that of the conclusion 
of the micro-adjustment. 

The Fig. 1 points a device to manual adjusting, fairs, if necessary examining tools for processing 
machines, in particular for tool or sharpening machines or such, with a tool holder 1 for the tool 
and with an adjusting and measuring instrument 2. The adjusting and the measuring instrument 2 
exhibit optical and electronic construction units for the collection of the tool, which a visual display 
with one for adjustment the cutting edge 3 serving koordinatenkreuz 4 as well as an evaluation unit 
cooperating with the visual display over an interface 5 cover. The tool holder 1 and the adjusting 
and the measuring instrument 2 are relatively to each other movable and adjustable in two 
coordinate levels. The optical and electronic construction units according to invention cover a 
camera 6 and as evaluation unit an image processing computer 7. The image processing computer 7 
cooperates with the camera 6 over an interface 8. The visual display is implemented as monitor 9, 
which exhibits 4 auxiliary marks 10, 1 1 additionally to the koordinatenkreuz. The auxiliary marks 
are shown here in a state of rest, indicate in the operating condition the deviations of the cutting 
edge 3 to the koordinatenkreuz 4 and give the attitude of the tool holder 1 and/or the adjusting and 
the measuring instrument 2. For the production of the auxiliary marks the image processing 
computer 7 a work programme exhibits 10, 11 on the monitor 9, with which the spacer values of 
the cutting edge 3 to the koordinatenkreuz 4 are determined. The values seized by the camera 6 are 
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passed on to the image processing computer 7, so that the spacer valuation and the production of 
the auxiliary marks 10, 1 1 can take place in real time. 

For the increase of the measuring accuracy the auxiliary marks 10, 11 exhibit a higher resolution 
than the image plane defined by the koordinatenkreuz 4 and cause in the sense of a magnifying 
glass an adjusting raster enlargement. 

From the Fig. 1, 3 and 5 is evident that the auxiliary marks 10, 11 at the contour of the monitor 9 
appear. In Fig. 1 was only selected a symbolic representation of the auxiliary marks 10, 11. The 
auxiliary marks 10, 1 1 illustrate in the Fig. 3 and 5 two directions of one coordinate level (x, - and 
z-values). During focusing here an auxiliary mark illustrates a second coordinate level, i.e. the 
image definition level, whereby appearing this auxiliary mark during focusing in the Fig. 2 and 4 
not yet taken place and therefore also not represented is. 

From the Fig. 1, 3 and 5 continues to come out that the auxiliary marks 10, 11 in the form of 
adjusting bars to be present. The Fig. 2, 4 and 5 shows that additionally to the auxiliary marks 10, 
1 1 geometrical auxiliary lines 22, 23, 24 are intended, whereby only the geometrical auxiliary line 
24 contributes to the realization of a line measurement. In the remark example presented here each 
auxiliary mark 10, 11 exhibits a situation-variable triangle and/or swept marking 25 within its 
constant framework. The illustration of the cutting edge is not 3 in covering with the 
koordinatenkreuz 4 (Fig. 3) or - as in Fig. 5 shown - with an axle of the koordinatenkreuzes 4 and a 
geometrical auxiliary line 24, then the marking 25 is not aligning to the respective axis of 
coordinates, but within the neighbouring range of the auxiliary mark 10, 11. The Fig. 3 and 5 
shows an optimal attitude, whereby one marking each 25 of the auxiliary marks 10, 11 with the 
respective axle of the koordinatenkreuzes 4 aligns. One of the two auxiliary marks 10, 1 1 exhibits a 
dual function and gives temporally successively on the one hand the attitude of the cutting edge in 
the image definition level (here not represented) and on the other hand the attitude of the cutting 
edge concerning the x or z-value of the other coordinate level, as in the Fig. 3 and 5 represented. 
The work programme of the image processing computer 7 makes selection and/or combination 
options for adjustment and to measurement available of the cutting edge 3, in the form of point 
and/or line measuring possibilities. Into the Fig. a first cutting edge 3 in only one quadrant of the 
koordinatenkreuzes 4 extends 2 and 3. Geometrical auxiliary lines 22 it become place, which run 
by the origin and to a large extent parallel to straight-line sections of the illustration of the cutting 
edge 3. The approximation of the first cutting edge 3 to the koordinatenkreuz leads to the overlap 
of the geometrical auxiliary lines 22 and of them in Fig. 3 clarified deactivation. It comes to a 
measurement of point of two, whereby a punctual congruence of the illustration is manufactured to 
the axes of coordinates and the two points in Fig. 3 is not more near designated. The Fig. 4 and 5 
refers to a second cutting edge 3, which extends in two quadrants of the koordinatenkreuzes 4. 
Geometrical auxiliary lines 23, are provided 24 which run by the origin and to a large extent 
parallel to straight-line sections of the illustration of the cutting edge 3. Without a further 
approximation of the second cutting edge 3 to the koordinatenkreuz 4 must take place, it is evident 
that only one point measurement of an axis of coordinates is possible and that the geometrical 
auxiliary line 23 is already overlapped in dashed the represented section and separates for a line 
measurement and thus can be eliminated, as in Fig. 5 illustrates. With this second cutting edge from 
the offer by two line measuring possibilities and a point measuring possibility a line and a point 
measuring possibility are selected, whereby the point contacting with the axis of coordinates z and 
the line contacting with the geometrical auxiliary line 24 are designated not more near. 
In Fig. 1 represented specific execution of construction of the device according to invention shows 
a coordinate carriage 12 with an upper and a lower carriage 13, 14. The coordinate carriage 12 is a 
component of the adjusting and the measuring instrument 2 and is adjustable over the lower 
carriage 14 and the upper carriage 13 in two directions of one level. At the upper carriage 13 of the 
coordinate carriage 12 an arm 15 kragt out, to which the camera 6 is fastened. 
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The coordinate carriage 12 is located on an equipment bed 16, which exhibits here guidance not 
shown for the lower carriage 14 and by one reciprocally by the lower carriage 14 extending and 
bellows 17 coming into plant to adjacent construction units is taken off. 

The tool holder 1 is mobile stored in a photograph housing 18, which stores on a base not specified 
in more detail. Base could be implemented as carriages, is however in this remark example as 
firmly carrier construction unit for the photograph housing 18, located on the equipment bed 16, 
trained. Over a handwheel 19 the tool holder 1 rotatable with the cutting edge 3 is into the image 
definition level around the tool axle A. 

The moreover a digital counter 20 is intended, which indicates the adjusted measured values in the 
respective coordinate level. In particular the two directions of one coordinate level of the 
koordinatenkreuzes 4 are considered, whereby a direction is defined by the radial distance of the 
cutting edge 3 from the tool axle A (x-values) and the other direction is defined by the longitudinal 
distance between cutting edge 3 and tool holder 1 (z-values). 

Finally is arranged at the lower end of the upper carriage 13 of the coordinate carriage 12, exactly 
opposite the camera 6, whose objective is perpendicularly downward oriented, a source of light 21. 
The source of light 21 serves 6 for illuminating the cutting edge 3 extending between camera and 
source of light 21 and is here implemented as light emitting diode. 

The operational sequence under employment of the device according to invention covers the 
following steps with this remark example: 

establishment of the tool in the tool holder 1 

procedures of the coordinate carriage 12 into the range of the cutting edge 3 (coarse 
adjustment) 

illustration of the cutting edge on the monitor 9 

production of the auxiliary lines 22, 23, 24 by the work programme of the image processing 
computer 7 

focusing the cutting edge in the image definition level through tricks of the handwheel 19 and 
during sufficient approximation to the koordinatenkreuz 4 announcement of the auxiliary 
marks 10, 11, whereby not specified the in more detail, dots represented "indistinct and" 
gradually by spacer reduction to the illustration of the cutting edge 3, concretely up to the 
Deckungsgleicheit with the illustration of the edge of cutting edge and thus for the conclusion 
of focusing, in omission turns out (focusing) 

procedure of the coordinate carriage 12 (length spacer attitude of the cutting edge 3 to a point 
of reference of the tool holder 1 - z-values) and (spacer attitude of the cutting edge 3 to the tool 
axle A - x-values) under observation of the auxiliary marks 10, 1 1 distance to the two axles of 
the koordinatenkreuzes 4 on the monitor, reduced to the illustration of the cutting edge 3 one to 
zero, 9 exhibits (Fig. 3) or to the illustration of the cutting edge 3 one on zero reduced distance 
to an axle of the koordinatenkreuzes 4 on the monitor 9 and to the auxiliary line 24 exhibits 
(Fig. 5) (micro-adjustment) during adjusting show the auxiliary marks 10, 11 exactly the still 
remaining distance between cutting edge 3 and the respective axle the koordinatenkreuzes 4 
and/or and the auxiliary line 24 on. 
The adjusting and the measuring instrument 2 and/or the tool holder 1 are moved until it is 
recognizable that the distance between cutting edge 3 and the respective axle of the 
koordinatenkreuzes 4 is reduced and/or and the auxiliary line 24 to zero. A control person needs 
thus only at the auxiliary marks 10 to orient 12 while it shifts the coordinate carriage 12 in x and z- 
direction and/or the tool holder 1 over the handwheel 19 rotated. A subjective estimate escapes and 
the reproducibility can owing to the auxiliary strobes 10, 11 with the marking 25 also with a 
manual procedure with application of the device according to invention to values of +/- 0.001 mm 
be increased. 

Regarding the first and second cutting edge 3 in the Fig. 2 and 3 on the one hand and in the Fig. 4 
and 5 on the other hand different strategy pursuit is illustrated with selection of the adjusting and 
measuring possibilities made available by the image processing computer. In Fig. 2 rests the 
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auxiliary lines 22 against the straight sections of the illustration of the cutting edge 3 and with 
increasing approximation to the coordinate cross 4 is overlapped. A pure point measurement is 
realized, whereby the two axes of coordinates concern the illustration of the cutting edge in two 
points (Fig. 3). In Fig. 4 is the auxiliary line 23 already over-drive and it take place a combination 
made of point and line measurement of the axis of coordinates z and of the auxiliary line 24 (Fig. 
5). The not relevant auxiliary lines 22, 23 are faded out in the remark example described here after 
the recognition their prevarication by the image processing computer 7. 

Regarding further, in the figures characteristics not shown to the general part of the description one 
refers. 

Finally it is pointed out that the teachings according to invention did not discuss remark example 
on that leading are reduced. Rather the most different execution forms of the auxiliary marks, 
different designs of the device, procedure modifications, in particular possible with fixed target 
being, are and ranges of application. Bspw. can be cultivated the device according to invention to 
already existing pre-setting devices. 

Reference symbol list 

1 tool holder 

2 adjusting and measuring instrument 

3 cutting edge 

4 koordinatenkreuz 

5 interface 

6 camera of 

7 image processing computers 

8 interface 

9 monitor 

10 auxiliary mark 

1 1 auxiliary mark 

12 coordinate carriages 

13 upper carriage of 12 

14 lower carriage of 12 

1 5 out collar that arm of 1 3 

1 6 equipment bed 

17 bellows 

1 8 Aufhahmegehause for 1 

19 handwheel of 

20 digital counters 

2 1 source of light at 1 3 

22 geometrical auxiliary lines (Fig. 2) 

23 geometrical auxiliary line (Fig. 4) 

24 geometrical auxiliary line (Fig. 4 and 5) 

25 situation-layer marking of 10 and 1 1 A tool axle 

Claims 

1 device for manual adjusting, fairs, if necessary examining tools for processing machines, in 
particular for tool or sharpening machines, with a tool holder (1) for the tool and with an adjusting 
and measuring instrument (2), - whereby the tool holder (1) and the adjusting and the measuring 
instrument (2) at least in two coordinate levels relatively to each other movable and adjustable are, 
- whereby the adjusting and the measuring instrument (2) exhibit optical and electronic 
construction units for the collection of the tool, - whereby the optical and electronic construction 
units cover a monitor (9) with one for adjustment the cutting edge (3) serving koordinatenkreuz (4), 
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a camera (6) as well as an evaluation unit in form of an image processing computer (7), cooperating 
with the monitor (9) and the camera (6), and - whereby the monitor exhibits (9) additionally to the 
koordinatenkreuz (4) auxiliary marks (10,11), which indicate the deviations to the cutting edge (3) 
to the koordinatenkreuz (4) and which gives attitude of the tool holder (1) and/or the adjusting and 
the measuring instrument (2) in such a manner that an optimal work routine is attainable in 
orientation at the auxiliary marks. 

2. Device according to requirement 1, by the fact characterized that the image processing computer 
(7) exhibits a work programme for the determination of the spacer values of the cutting edge (1) to 
the koordinatenkreuz (4) and for production auxiliary marks (10,1 1) on the monitor (9). 

3. Device according to requirement 2, by the fact characterized that the image processing computer 
(7) provides the auxiliary marks (10,1 1) due to signals the going off the camera (6) by means of 
work programme. 

4. Device after one of the requirements 1 to 3, by the fact characterized that the auxiliary marks 
(10,1 1) exhibit a higher resolution than by the koordinatenkreuz (4) defined the image plane and in 
the sense of a magnifying glass an adjusting raster enlargement cause. 

5. Device after one of the requirements 1 to 4, by the fact characterized that the auxiliary marks 
(10,1 1) at the contour of the monitor (9) appear, in two coordinate levels. 

6. Device after one of the requirements 1 to 5, by the fact characterized that as auxiliary marks 
(10,1 1) adjusting bars are intended. 

7. Device after one of the requirements 1 to 6, by it characterized that additionally to the auxiliary 
marks (10,11) geometrical auxiliary lines (22, 23, 24) are intended for the realization of a line 
measurement, which preferably parallel to straight sections of the illustration of the cutting edge (3) 
it extends. 

8. Device after one of the requirements 1 to 7, by the fact characterized that the dimension of the 
auxiliary marks with progressive attitude of the cutting edge in purchase to the koordinatenkreuz is 
reduced. 

9. Device after one of the requirements 1 to 7, by the fact characterized that then one situation- 
variable marking each (25) of the auxiliary marks (10, 11) aligns with the respective axle of the 
koordinatenkreuzes (4), if the optimal attitude is reached. 

10. Device after one of the requirements 1 to 9, by the fact characterized that at least one auxiliary 
mark exhibits a dual function and temporally successively on the one hand the attitude of the 
cutting edge in the image definition level and on the other hand the attitude of the cutting edge 
gives concerning the x or z-value of the other coordinate level. 

1 1 Device after one of the requirements 1 to 10, by the fact characterized that the auxiliary marks 
on the monitor are colored represented and are preferably subject during reaching the optimal 
attitude to a color change. 

12. Device after one of the requirements 1 to 1 1, by the fact characterized that the work programme 
of the image processing computer (7) selection and/or combination options makes for adjustment 
and measurement available of the cutting edge (3), in particular in the form of point and/or line 
measuring possibilities. 

13. Device according to requirement 12 in connection with requirement 7, whereby from an offer 
by two line measuring possibilities and a point measuring possibility a line and a point measuring 
possibility are selected, by the fact characterized that the image processing computer (7) recognizes 
the selection and deactivated or completely eliminates the not selected geometrical auxiliary line 
(23). 

14. Device according to requirement 12 in connection with requirement 7, whereby from an offer 
by two line measuring possibilities and a point measuring possibility a line and a point measuring 
possibility are selected, by the fact characterized that a pointer instrument is intended, which 
conveys data to the image processing computer over the selection and the not-selected geometrical 
auxiliary line and that the image processing computer thereupon the not selected geometrical 
auxiliary line eliminates deactivated or completely. 
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15. Device after one of the requirements 1 to 14, by the fact characterized that the image processing 
computer, the monitor and the camera are combined into a structural unit. 

16. Device after one of the requirements 1 to 15, by it characterized that the adjusting and the 
measuring instrument (2) exhibit a coordinate carriage (12) adjustable in two directions (x and z- 
values) of one coordinate level, on which the camera (6) is fastened. 

17. Device after one of the requirements 1 to 16, by the fact characterized that the tool holder (1) is 
mobile stored in a photograph housing (18) and with the cutting edge (3) into the image definition 
level movably, in particular over a handwheel (19) rotatable, is. 

18. Device to one of the requirements 1 to 17, by it characterized that the tool holder is co- 
ordinated in its training with the tool holder of a processing machine, at which the tool is used. 

19. Device after one of the requirements 1 to 18, by the fact characterized that a digital counter (20) 
is intended, which indicates the adjusted measured values at least in one coordinate level. 

20 Device after one of the requirements 1 to 19, by it characterized that beabstandet to the camera 
(6) a source of light (21) is intended for the lighting of the cutting edge (3) arranged between 
camera (6) and source of light (21), which is assigned to the adjusting and the measuring 
instrument (2) preferably. 

21. Device according to requirement 20, by the fact characterized that as source of light a 
semiconductor source of light in form to one light-along-animal-end diode (LED) is assigned. 

22. Procedure for manual adjusting, fairs, if necessary examining tools for processing machines, in 
particular for tool or sharpening machines, using a device after one of the requirements 1 to 2 1 , - 
whereby the tool in the tool holder (1) is specified, - whereby the adjusting and the measuring 
instrument (2) and the tool holder (1) to be positioned in such a manner relatively to each other to 
the illustration of the cutting edge (3) in the image definition level and in the coordinate level 
defined by the x and z of values are adjusted and - whereby the procedure of adjusting the cutting 
edge (3) with help of auxiliary marks indicated on the monitor (9) (10, 11) in such a manner 
effected that an optimal work routine in orientation at the auxiliary marks is obtained. 

23. Procedure according to requirement 22, by the fact characterized that a coarse adjustment, a 
focusing and a micro-adjustment are accomplished and that the auxiliary marks (10,11) during the 
focusing and the micro-adjustment the adjusting and measuring procedure to give. 

24. Procedure according to requirement 22 or 23, by the fact characterized that during coarse 
adjustment the camera (6) is spent into the range of the cutting edge (3) and an indistinct 
illustration appears on the monitor (9), whereby the Unschaerfe is signaled by a in particular 
colored edge around the illustration of the cutting edge (3). 

25. Procedure according to requirement 24, by the fact characterized that the illustration is focused 
after coarse adjustment by turn of the tool holder (1) that with increasing approximation of the 
illustration to the koordinatenkreuz (4) while focusing first geometrical auxiliary lines (22, 23, 24) 
parallel to straight sections of the cutting edge on the monitor (9) to appear and afterwards the 
closer range to the koordinatenkreuz (4) increasing seizing appears, at least an auxiliary mark at the 
edge of the monitor (9) and that during focusing a selection and/or a combination of the measuring 
possibilities are met, in particular point measuring possibilities by concerning the axes of 
coordinates and/or line measuring possibilities by line covering with the geometrical auxiliary lines 
(24), as a function of the shaping of the cutting edge (3). 

26. Procedure according to requirement 25, by the fact characterized that for the recognition of the 
conclusion of focusing an auxiliary mark aligns if necessary to an axle of the koordinatenkreuzes 
and is subject to a color change and that the Unschaerfe signaling edge comes around the 
illustration of the cutting edge into omission. 

27. Procedure according to requirement 26, by the fact characterized that after focusing a micro- 
adjustment takes place in two directions (x and z- values) of the other coordinate level whereby the 
illustration of the cutting edge at least 

punctually with the axes of coordinates or - linear with the geometrical auxiliary lines or 
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punctually with an axis of coordinates and linear with a geometrical auxiliary line to 
congruence is brought, 

whereby an auxiliary mark (10) the distance of the cutting edge (3) from a point of reference of the 
tool holder (1) (z-values) illustrated and whereby the other auxiliary mark (11) illustrates the 
distance of the cutting edge (3) from the tool axle (A) (x-values). 

28. Procedure according to requirement 27, by the fact characterized that for the recognition of the 
conclusion the auxiliary marks (10, 11) are subject to the micro-adjustment to one axle of the 
koordinatenkreuzes (4) aligning and if necessary a color change each. 
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